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INDEX R200/R300 - Dreh-Fraszentrum

Die R200 und die R300 setzen den MalRstab fiir eine neue Generation von Dreh-Fraszentren. Zwei Motor-Frasspindeln
in zwei unabhéngigen Teilsystemen erméglichen Stiickzeiten, die fiir komplexe und schwer zerspanbare Werkstiicke
kaum erreichbar waren.

e Motor-Frasspindeln mit Werkzeugleisten fiir insgesamt 12 feststehende Werkzeuge permanent im Arbeitsraum

e Getrennte Teilsysteme fir obere und untere Frasspindel; dadurch vollwertige Rickseiten- oder Parallelbearbeitung
e Simultane Frasbearbeitung an Haupt- und Gegenspindel

e 5-Achs-Interpolation flir beide Fréasspindeln

e Hohe Beschleunigungen und hohe Eilgdnge

e GrofRes Kettenmagazin fir 80 / 140 Werkzeugplatze

e Extrem kurze Span-zu-Span-Zeiten

e Maschinenbett in geschlossener Kastenbauweise bietet hdochste Steifigkeit

e Sehr gut zuganglicher und klar strukturierter Arbeitsraum
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Zu Industrie 4.0« muss
sich auf jeden Fall
»Schule 4.0« gesellen

Unter dem Schlagwort >Industrie 4.0¢
haben sich Deutschlands Unternehmen
aufgemacht, neue Wege in Sachen ef-
fizienter Fertigung zu beschreiten. Der
Schritt ist iberfallig, kommt jedoch ge-
rade noch rechtzeitig. Sich nur auf das
Renommee bisheriger Produkte zu ver-
lassen, ist in einer schnelllebigen tech-
nischen Welt tédlich. Das Unternehmen
Deckel, ein ehemaliges Schwergewicht
im Bau hochwertiger Frasmaschinen, hat
beispielsweise den Trend zur CNC-Steu-
erung verschlafen und ist daher heute
Geschichte. Maho hingegen hat sich die-
ser Technik von Anfang an mit Haut und
Haar verschrieben und so seinen kome-
tenhaften Aufstieg erméglicht.

Allerdings nutzt es nichts, seiner Zeit zu
weit voraus zu sein, wie eben auch Maho
leidvoll mit seinem CIM-Engagement
erfahren musste. Die Komplexitat einer
mannlosen Fertigung wurde schlicht un-
terschatzt, weshalb CIM schlieRlich wie-
der begraben wurde. Zu viele Bausteine
waren damals nicht CIM-tauglich, was
sich mit Industrie 4.0 nun andert. Ob
Werkstiick, Spannmittel, Steuerung oder
Leitrechner — jedes am Fertigungsprozess
beteiligte Objekt wird kiinftig in der Lage
sein, in dieser Umgebung seinen Part
selbstbestimmt zu spielen: Der ankom-
mende Rohling sagt der jeweiligen Ma-
schine, was an ihm zu machen ist, worauf-
hin diese sich selbst mit den passenden
Werkzeugen bestiickt.
Dies geht so lange wei-
ter, bis am Ende der
Kette das fertige Werk-
stiick von einem Robo-
ter verpackt und ins La-
ger gebracht wird. In diesem Kontext wird
der aufstrebende 3D-Druck eine {iberra-
gende Rolle spielen, der Mensch jedoch
immer 6fters nur mehr fiir Wartungs- und
Einstellarbeiten gebraucht. Durch weni-
ger Beschaftigte sinken die Personalkos-
ten in den einzelnen Unternehmen.

Dennoch ist nicht mit einer Abnahme
der Arbeitsplatze zu rechnen. Eher wird
das Gegenteil der Fall sein: Durch Indus-
trie 4.0 wird dieser Nachteil bei Weitem
durch neue Unternehmen mehr als aus-
geglichen. Diese werden mit vollig neuen

Dienstleistungen und Produktionskon-
zepten fiir Leben auf dem Markt sorgen.
In der Konsequenz bedeutet dies, dass die
kommenden Facharbeiter- und Flihrungs-
generationen eine noch intensivere Aus-
bildung genieRen miissen, um geringerer
Unternehmenspersonalstarke sowie an-
spruchsvollerer Technik gerecht zu wer-
den. Diesbezliglich sieht es in Deutsch-
land jedoch wenig erfreulich aus.

Schmerzlich muss man zur Kenntnis
nehmen, dass junge Leute immer weni-
ger in der Lage sind, einfache technische
Berechnungen anzustellen oder erarbei-
tete Losungen auf eine neue Aufgabe zu
Ubertragen. Ist der Handy-Generation das
handwerkliche Geschick sowie die Lust
am selbststandigen Denken verloren ge-
gangen?

Die Griinde sind vielschichtig und sicher
auch in der Schule zu suchen. Teilweise
schlechte und veraltete Ausstattung, feh-
lendes Personal und inhomogene Klassen

ziehen das Niveau nach

Nur Bildung und Fleif  unten. Zu allem Uber-
sind in der Lage,
Wohlstand zu schaffen
und zu erhalten.

fluss missen Unterneh-
men auch noch Geld in
die Hand nehmen, damit
ihre Azubis den PAL-Be-
fehlssatz lernen, der fir die CNC-Priifung
benétigt wird und nach wie vor von den
IHKs am Leben gehalten wird. Ein Unding,
das endlich in die Ausbildungs-Gruft ge-
hort. Zeit, dass wir »Schule 4.0« anstreben,
damit Industrie 4.0 nicht ebenso floppt,
wie ehemals CIM.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
e — - =
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Wolfgang Fottner
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Ein Spezialist fiir ovale Zahnriader 22
Unrunde Zahnrader waren bisher nur per Erodieren oder via Walz-
stolRen herstellbar. Koepfer zeigt, dass es auch anders geht.

Die Alternative zum Dreibackenfutter 38
Immer mehr Unternehmen wenden sich vom Dreibackenfutter ab
und wahlen, wie die KTR-Gruppe, Losungen von Hainbuch.
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Schweifdtechnik aus einer anderen Welt 44
Mit dem SchweiBprozess >Forcearc puls< hat das Unternehmen
EWM das MIG/MAG-Schweil3en revolutioniert.

Geschwind zum Zerspanungswerkzeug 48
»Toolroom 2016¢ lautet der Name von Ancas Software, die dafiir
sorgt, dass selbst komplexe Fraser rasch geschliffen sind.

Mehr Umsatz mit gutem Design 56
Juirgen R. Schmid verpackt mit seinem Unternehmen >Design Tech¢
Technik derart ansprechend, dass diese zum Marktrenner wird.

Zwei Fertigungswelten vereint 72
Die innovative »Lasertec 65 3D« von Sauer vereint additives Fertigen
sowie Zerspanen in einer Maschine und bietet so neue Perspektiven.
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Gefahrliches per
Mausklick finden

In ihrem Portal informiert die BAuA
iiber in Deutschland gefundene ge-
fahrliche technische Produkte.

Im Produktsicherheitsportal der BAuUA
finden sich Informationen ulber ge-
fahrliche Produkte. Bei den Meldungen
handelt es sich um Produktriickrufe. Da-
neben werden Untersagungsverfligun-
gen der deutschen Marktiiberwachung
aufgegriffen und einzelne Meldungen
des Schnellwarnsystems >Rapex< der
Europdischen Kommission verdffent-
licht. Die BAuA-Datenbank >Produktsi-
cherheit« fiihrt die Ergebnisse aus den
Meldeverfahren zusammen. Der Nutzer
hat die Moglichkeit, die Datensatze frei
nach beliebigen Stich- ]
worten zu durchsuchen E E
oder die Ergebnisse nach o
Meldeverfahren und Pro-
duktkategorie zu filtern. El--l .

Echa: erfolgreich
Hiurden nehmen

Die dritte Registrierungsphase
fiir Chemikalien unter der Reach-
Verordnung steht bevor.

Laut der Reach-Verordnung miissen

chemische Stoffe als solche oder in Ge-
mischen grundsatzlich bei der >Echa« in
Helsinki registriert werden. Das gilt fir
Unternehmen, die Stoffe ab einer Tonne
pro Jahr herstellen oder importieren. Die
Umsetzung in europdisches Recht erfolgt
in verschiedenen Registrierungsphasen.
Wahrend dieser dritten groBen Phase
werden besonders kleine und mittlere
Unternehmen ihre Stoffe und Gemische
registrieren missen. Bei der Veranstal-
tungsreihe »Reach 2018 - Jetzt erfolgreich
registrierenl« informieren Fachleute tiber
die Anforderungen an eine erfolgreiche
Registrierung. Die Veranstaltungsreihe ist
in Zusammenarbeit mit )
IHKs entstanden und wird E E
bis Anfang November in A
verschiedenen deutschen
Stadten stattfinden.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016

Biozidprodukte
einfach anmelden

Mit dem Formular reBiomeld« lassen
sich Biozidprodukte sehr einfach on-
line registrieren.

Im Rahmen der Biozid-Meldeverord-
nung miissen alle Biozidprodukte, die in
Deutschland vermarktet werden sollen,
der Bundesstelle fiir Chemikalien gemel-
det werden. Die Bundesstelle fiir Che-
mikalien bei der BAUA bietet dazu das
Formular »eBiomeld« an. Mit ihm lassen
sich Biozidprodukte online registrieren.
Dieses Formular gibt es nun in neuer Ver-
sion, was dem Nutzer das Meldeverfah-
ren erleichtert. Die bisher verwendeten
Zugangsdaten der bestehenden Benut-
zerkonten sowie die bislang erfolgten
Meldungen bleiben be- [y
stehen. Zudem kénnen E E
nun Meldungen mehrerer o
Produktarten in nur einem
Eintrag erfolgen. E L ]

Vorschriften zur
Gefahrenabwehr

Zum Schutz vor gefahrlichen Pro-
dukten hat die Europdische Union
mehrere Rechtsvorschriften erlassen.

Laut Produktsicherheitsgesetz darf ein

Produkt nur auf den Markt kommen,
wenn es bei bestimmungsgemaRer Ver-
wendung die Sicherheit von Personen
nicht gefahrdet. Der FBDi weist darauf
hin, dass Hersteller, Importeure und
Handler ein umfassendes Pflichtenheft
erfiillen mussen. Sie sind verantwortlich
fir regelmaRige Prifungen und Kont-
rollen sowie diesbeziiglich einer Doku-
mentation fir Aufsichtsbehdrden. Das
Jahr 2016 wird dazu Anderungen brin-
gen. Das Nichtbefolgen des ProdSG ist
mit Sanktionen belegt.
Grobe Fahrlassigkeit oder @I’ir E
Vorsatz konnen mit Geld-
strafe oder Freiheitsstra- E
fe geahndet werden.

fbdi.de

Eine Kaufpramie ist der falsche Weg
Elektromobilitat besser managen

Der Erfolg der Elektromobilitit
steht und fallt mit der Kostenredukti-
on — und héngt nicht von einer Kauf-
pramie ab.

Die Mobilitat der Zukunft wird sich an-
dern miissen. Mittel- und langfristig hat
die Elektromobilitdt groRe Potenziale.
Sie ist eine potenzielle Zukunftstechno-
logie, von der viele Branchen profitieren
konnen. Deutsche Unternehmen missen
Leitanbieter bleiben und werden. Um
dies zu erreichen, mussen die Unterneh-
men in der Lage sein, Produkte anzubie-
ten, die technisch und preislich wettbe-
werbsfahig sind. Der Schliissel dazu liegt
in der Forschung, insbesondere in den
Bereichen Produktions-, Batterie- und An-
triebstechnik. Hier ist auf denjenigen For-
schungsstrukturen aufzubauen, die die
deutsche Industrie stark gemacht haben:
Die brancheniibergreifenden, vorwett-
bewerblichen Innovationsnetzwerke der
Industriellen  Gemeinschaftsforschung.
Dariber hinaus fordert der VDMA die Ein-
fiihrung einer steuerlichen Forschungs-
forderung, so wie sie in nahezu allen

OECD-Landern iblich ist. »Eine Kaufpra-
mie dagegen setzt die falschen Anreizec,
sagt VDMA-Hauptgeschaftsfiihrer Thilo
Brodtmann. »Weder lassen sich Streuver-
luste und Mitnahmeeffekte vermeiden
noch ist die Zielsetzung einer technologi-
schen und preislichen Wettbewerbsfahig-
keit der Elektromobilitat auf diese Weise
zu erreichen. Das Ziel von einer Million
E-Fahrzeugen in 2020 kann keine Recht-
fertigung fiir eine Kaufpramie sein.« Der
VDMA ist nach wie vor davon Uberzeugt,
dass die fir eine Kaufpramie vorgesehe-
nen Mittel mit weit besserer Wirkung zu
Beginn der Wertschopfungskette, also in
Forschung und Entwicklung, investiert
werden sollten. Ein weiteres Mittel ist die
unbefristete Einflhrung der degressiven
Abschreibung. Gerade neue Technologien
mit starken Entwicklungsschiiben sollten
schnell steuerlich abge-

schrieben werden kénnen. E E
Dies fordert die Produk-

tionstechnik und sichert .

Arbeitsplatze. El"
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Ofenhalle eingeweiht

Keramikspezialist Ceramtec setzte mit
der Einweihung einer neuen Ofenhalle in
Marktredwitz ein Zeichen fiir die Zukunft
des Geschéftsbereichs >Chemietechnik«
am Standort. Ceramtec-CEO Dr. UIf-D.
Zimmermann nahm die neue Sinteran-
lage offiziell bei einem kleinen Festakt
in Betrieb. Begleitet wurde der feierliche
Anlass durch Dr.Hans-Peter Friedrich, Mit-
glied des Bundestages, Wilhelm Wenning,
Regierungsprasident von Oberfranken, Dr.
Karl Dohler, Landrat des
Landkreises ~ Wunsiedel
und Oliver Weigel, Ober-
biirgermeister der Stadt
Marktredwitz. .

Arbeiten im Griinen

In Oberndorf knallten die Sektkorken.Im
Stadtteil Lindenhof hatte Mitutoyo CTL
Germany, eine Tochter des renommierten
japanischen Messtechnikherstellers Mitu-
toyo, seinen 1700 Quadratmeter grofRen
neuen Firmensitz bezogen und in einer
Feierstunde eingeweiht. Hier zwischen
Alb und Schwarzwald entsteht fortan
die leistungsstarke Mitutoyo-Messtech-
niksoftware. Das neue zweistockige Domi-
zil mit einem groRen Messraum im Erdge-
schoss und einer modernen Biiroetage im
ersten Stock prasentiert sich in einer an-
genehmen Atmosphare, lichtdurchflutet,
durchdacht gestaltet und bietet Platz fiir

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016

150 Jahre unabhingig
und in Familienhand

Das schaffen die wenigsten: Als unab-
hangiges mittelstandisches Familienun-
ternehmen blickt Zeller+Gmelin auf eine
150-jahrige Geschichte zuriick. Seit den
Anfangen im Jahr 1866 hat sich der Eis-
linger Experte fiir Spezialschmierstoffe,
Druckfarben und Chemie zum bevorzug-
ten Partner grolRer und kleiner Unterneh-
men entwickelt. Mit einem zweitagigen
Festakt und einem Tag der Offenen Tliram
24. September will Zeller+Gmelin dieses
Firmenjubildaum feiern. Als Schmierstoff-
hersteller bietet Zeller+Gmelin individu-
elle und ganzheitliche Lésungen aus einer
Hand von der Forschung iiber die Ent-
wicklung bis hin zur Produktion. Von der
hohen Innovationskraft des Zulieferers
profitieren zahlreiche nationale und in-
ternationale Unternehmen wie beispiels-
weise Bosch. Mit einem aktuellen Jahres-
umsatz von 269 Millionen beschaftigt der
Schmierstoffexperte weltweit rund goo
Mitarbeiter, wovon iiber die Halfte am
Stammsitz in Eislingen tatig ist. Als einer
der grofRten Arbeitgeber der Region feiert
Zeller+Gmelin das 150-Jahrige Firmenju-
bilaum mit einem zweitagigen Festakt
und einem Tag der Offenen Tiir am 24.
September. »Wir sind stolz, als eines der
wenigen konzernunabhdngigen Unter-

55 Beschaftigte. Dem Wachstumskurs bei
Mitutoyo CTL tragt auch das rund 5700
Quadratmeter groBe Grundstiick und
die Moglichkeit eines Anbaus Rechnung.
Fuir Wohlfiihlatmosphare und Inspiration
bei den Mitarbeitern sorgt eine Terrasse
im Griinen. Und fur Arbeiten, die hochste
Konzentration erfordern, steht den CTL-
Mannen nun sogar ein Stillarbeitsraum
zur Verfiigung, in dem nicht gesprochen
werden darf. »Das neue Gebaude schafft
beste Voraussetzungen fiir unsere Arbeit
bei der Softwareentwicklung, freut sich
Geschaftsfiihrer Peter Klein. In Sachen
»Gebaudetechnik« wurde insbesondere
auf umfassende Umweltfreundlichkeit
und ausgesprochene Energieeffizienz
groBes Augenmerk gelegt: Der innovative
Bau ist rundum dreifachverglast und wird
unter anderem von einem Blockheizkraft-
werk beheizt. Darliber

hinaus stammt das Was- El’ir E
ser fur die Toilettenspii- I 5

lung aus einer Regenwas- E-tr

ser-Zisterne.

mitutoyo.de

nehmen auf eine erfolgreiche, 150 Jahre
wahrende Firmengeschichte zurlickbli-
cken konnenc, sagt Siegfried Miller, Ge-
schaftsfihrer Marketing und Vertrieb
bei Zeller+Gmelin. »Uber die vielen Jahr-
zehnte sind wir zu einem internationalen
Unternehmen mit 16 Tochtergesellschaf-
ten herangewachsen. Als innovativer Lo-
sungsanbieter und bevorzugter Partner
der Industrie wollen wir den Menschen
in der Region Eislingen auch in Zukunft
sichere Arbeitsplatze bieten — ein Anlass,
den wir am 24. September
gebiihrend feiern werden
und zu dem wir interes-
sierte Besucher recht herz-
lich einladen.«

zeller-gmelin.de

Neuer Mann bei Weiler

Stefan Naser ist neuer Technischer Ge-
schaftsflihrer bei Weiler. Er tritt die Nach-
folge von Johann Héller an, der diese Positi-
on von 2004 bis 2015 bekleidete und in den
Ruhestand gegangen ist. Der 49-jahrige
Stefan Naser, hat in Niirnberg Maschinen-
bau studiert und als Diplom-Ingenieur ab-
geschlossen. Zuletzt war Naser bei der Ato-
tech Deutschland GmbH .
verantwortlich  fiir den Ef: E
bau, gleichzeitig leitete er
die Produktionswerke. E

Geschaftsbereich Anlagen-



Gute Basis fiir Nigeria

Der VDMA und die nigerianische Dan-
gote Group wollen gemeinsam ein Trai-
ningszentrum in Nigeria aufbauen, das
berufliche Aus- und Weiterbildung in den
Bereichen Industriemechanik, Elektrotech-
nik, Elektronik und Mechatronik anbietet.
»Qualifizierte Fachkrafte sind der Schliis-
sel zu einer nachhaltigen wirtschaftlichen
Entwicklung, erklarte
VDMA-Prasident Dr. Rein- E E

hold Festge wahrend der
Unterzeichnung einer Ab- .
sichtserklarung. El"

Personeller Wechsel
in der Fithrungsspitze

Personelle Veranderungen in der Klin-
gelnberg-Fiihrungsspitze: Arkin Pariltan,
bis dato in Personalunion Gesamtleiter
Service und Gesamtleiter Vertrieb, ist
nun Mitglied der Geschaftsfihrung der
Klingelnberg GmbH sowie der Klingeln-
berg-Gruppe. Zeitgleich hat Dr. Hartmuth
Miiller seine Aufgaben als Technischer
Geschaftsfihrer aus gesundheitlichen
Griinden abgegeben. Zusammen mit
Christoph Kister als Kaufmannischer
Geschaftsfiihrer und Martin Boelter als
Geschaftsfuhrer, dessen Bereiche Pro-

Spektakulirer Beton

Der neue >Nanodur-Beton E80o« von Dur-
crete wurde von der Zulieferindustrie »Be-
tonbauteile« mit dem Innovationspreis
in der Kategorie >Betontechnologie« aus-
gezeichnet. Der UHPC-Beton weist einen
E-Modul von liber 80 000 N/mm? auf und
ist damit verformungsstabiler und steifer
als Aluminium. Diese spektakuldare Neu-
entwicklung  erméglicht
es unter anderem, Maschi- E' E

nenbetten mit deutlich re-
duzierten Verformungen
herzustellen. EL

duktion und Logistik nun um alle techni-
schen Bereiche erweitert werden, bildet
der Wirtschaftsingenieur Arkin Pariltan
nun die Flhrungsspitze des Unterneh-
mens. Durch die Verbindung von Service
und Vertrieb in Personalunion schafft
das Unternehmen eine neue Position,
die die starke Serviceausrichtung sowohl
fiir die Klingelnberg GmbH als auch fiir
die Klingelnberg-Gruppe weiter fordert
und unterstitzt. Dr. Mil-

ler wird weiterhin sein _E I;E
technisches Wissen und

seinen Rat vollumfanglich

zur Verfligung stellen. E-..

klingelnberg.com
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Damit Stillstand zum
Ausnahmefall wird

MRO-Dienstleister wie die Brammer
GmbH koénnen Industriekunden bei Pla-
nung und Umsetzung einer vorausschau-
enden Instandhaltung unterstiitzen. Im
Gegensatz zur ,Feuerwehrstrategie®, die
erst dann reagiert, wenn die Maschinen
bereits den Geist aufgegeben haben, rat
Brammer zu vorbeugenden MRO-Mal3-
nahmen. Zustandsorientierte Instand-
setzung ist das Mittel der Wahl, denn
dank >Condition-Monitoring« kdnnen

Fiir eine schnelle und
einfache Integration

Mitsubishi Electric hat mit dem »GT2705¢
sein HMI-Portfolio erweitert. Das Modell
der aktuellen GT27-Serie kann als Gate-
way fir ein Automatisierungssystem
fungieren. Es zeichnet sich durch eine
einfache Integration in Steuerungs- und
Automatisierungsnetzwerke aus. Im Zu-
sammenspiel mit anderen Mitsubishi
Electric-komponenten kann es als Gate-
way genutzt werden. Uber Funktionen
wie Multi-Touch- / Gestensteuerung via
Touchscreen lasst sich das HMI intuitiv
und schnell wie ein Smartphone bedie-
nen. Die Programmierung lauft Gber die
Software >GT Works3«. Integrierte Ob-
jektbibliotheken sorgen fiir eine schnelle
Konfiguration. AuBerdem erméglicht eine
Vielzahl vordefinierter Templates und
Bildschirmoberflachen eine effiziente, in-

Unwuchten, Warmeschwankungen und
andere VerschleiBindizien schon im Vor-
feld erkannt und entsprechende Gegen-
schritte eingeleitet werden. Dies versetzt
die Instandhalter in die Lage, benétigte C-
Teile zur Wartung der Anlage im Ernstfall
verfiigbar zu haben, was wiederum die
Ausfallzeiten und damit die Kosten mi-
nimiert. Die Applikationsingenieure von
Brammer stehen dabei von den initialen
Planungsschritten bis zur Einrichtung und
Verwendung moderner Condition Moni-
toring-Anlagen zur Seite. Brammer stellt
sicher, dass im Kundenwerk die zustand-
sorientierte MRO-Strategie wirksam und
zur Ganze umgesetzt wird. So vermitteln
Brammer-Mitarbeiter Instandsetzungs-
Know-How im Rahmen von Personalschu-
lungen, richten Fernwartungssysteme ein
oder fihren im Auftrag E E
regelmaRige Uberpriifun- -
gen und Dokumentatio-
nen der Anlagenleistung
durch.

brammer.biz/de

tuitive Inbetriebnahme sowie Updates im
Betrieb. Das Bediengerat ist standardma-
RBig mit mehreren Debugging-Funktionen
ausgestattet, die Ausfallzeiten reduzie-
ren. Ein externer PC fiir Inbetriebnahme
und Fehlersuche ist nicht noétig. Sogar
komplette Nutzerhandbiicher konnen
auf dem HMI gespeichert werden. Das
GT2705 kann samtliche Produktionsdaten
erfassen und aufzeichnen. Die Back-up- /
Wiederherstellungsfunktion erlaubt eine
schnellere Inbetriebnahme der Systeme
und tragt zur Vermeidung von Produkti-
onsausfallen bei. Aus diversen Anschluss-
moglichkeiten ergibt sich ein groRes An-
wendungsspektrum des Bediengerats.
Beispielsweise kann das GT2705 ohne
externen PC unmittelbar mit SQL-, Oracle-
und Access-Datenbanken kommunizie-
ren.Per Schnittstelle asst es sich direkt an
die Datenbank eines MES anbinden und
kann somit innerhalb eines fabrikweiten
Automatisierungssystems effektiv als
zentrale Kommunikationsstelle fungie-
ren. Uber standardmiRige Ethernet-, RS-
232- und RS-422/485-Schnittstellen lasst
sich das GT2705 an Steuerungsnetzwer-
ke anschlieRen. Ein SD-Kartensteckplatz,
USB-Host- und USB-De-
vice-Schnittstellen sowie
eine direkte SPS-Busan-
bindung bieten zusatzli-
che Flexibilitat.

mitsubishielectric.com

10 Welt der Fertigung | Ausgabe 05.2016



KOSLER WETTERKATALOG R2URL/ZDET

Immer perfekt
ausgeristet. |

Passend fiir jedes Wetter

In seinem Wetterkatalog 2016/17 prasen-
tiert Berufsbekleidungsspezialist Kiibler
sein Outdoorsortiment. Mit einer grofRen
Modellauswahl tragt Kiibler sowohl den
unterschiedlichen Witterungsherausforde-
rungen als auch den individuellen Vorlieben
derTrager Rechnung. Das Wetterschutzpro-
gramm beinhaltet warmeisolierende, was-
serabweisende und atmungsaktive Jacken,
Blousons und Westen in unterschiedlichen
Designs und Farbvarianten. Ebenso vari-
antenreich sind die wasserdichten Regen-
produkte, die in den beiden gepriiften Pa-
rametern »>Wasserdurchgangswiderstand«
(Wasserdichtheit) und >Wasserdampf-
durchgangswiderstand:« E
(Atmungsaktivitdt) durch- -
weg in Klasse 3 mit den
hochsten  Anforderungen
eingestuft wurden.

kuebler.eu

Partikel sicher stoppen

Beim Betrieb von Maschinen und Anla-
gen entstehen etwa durch Temperatur-
differenzen oder dynamisch bewegte Ma-
schinenteile Druckunterschiede zwischen
dem Gehauseinneren und der Umgebung.
Kontrolliert ausgeglichen werden so zum
Beispiel Abstreifer vor unzulassiger Bean-
spruchung geschiitzt. Dazu nutzte man
im Maschinenbau bisher vor allem Ele-
mente mit Sintergefiigen oder Drahtge-
stricken, deren Durchlassigkeit aber nicht
exakt definierbar sind und daher den Ein-
beziehungsweise Austrag unerwiinsch-

Robuste Klebebander
fiir viele Einsatzzwecke

Sie fiigen schnell, einfach und halten
selbst auf problematischen Oberflachen:
die neuen doppelseitigen PE-Klebebdnder
von 3M. Das macht die robusten Mon-
tagebander zu Problemlésern fiir zahl-
reiche Anwendungen in Industrie und
Handwerk. Die Klebebander bestehen aus
einem stabilen Polyethylen-Schaumstoff-
kern. Dieser Kern wiederum ist mit einem
bewdhrten Acrylatklebstoff fiir Innen-
und AuRenverklebungen beziehungswei-
se einem Gummi-Harz-Klebstoff fiir den
Innenbereich versehen. Die Klebebander
haften ideal auf Oberflachen wie zum Bei-
spiel Metall, Glas, Fliesen, Keramik, lackier-

tem Holz und schwierig zu verklebenden
Kunststoffen. Selbst zum Abdichten von
Fugen oder zur Vibrationsdammung sind

sie bestens geeignet. Die
Klebebander sind lang-
zeitstabil, temperatur-

und wetterresistent sowie E
UV-bestandig.

[=]

XL-Teile kraftig spannen

Um grolRe Bauteile sicher zu positionie-
ren und Vibrationen zu vermeiden, hat
die Erwin Halder KG ihr Spannmittelsor-
timent um Ausgleichspanner, Aufsitz-
spanner und Spannstocke in den GroRen
M20 und M24 erganzt. Unterschiedliche

ter Partikel nur bedingt verhindern. Sehr
viel exakter arbeiten siebbasierte Druck-
ausgleichselemente, die Ganter mit der
Normbezeichnung >GN 7403« anbietet.
Als Kern dieser Elemente dienen in Poly-

e

Bauteile lassen sich damit fiir die Bearbei-
tung sicher positionieren und in wenigen
Schritten flexibel wechseln. Der Aufsitz-
spanner ist aus einsatzgehartetem, brii-
niertem und geschliffenem Einsatzstahl
hergestellt und ermoglicht eine Spann-
kraft bis maximal 30 kN. Fiir eine punkt-
genaue Wiederholspannung kommt der
optionale Positionierring zum Einsatz.
Halders neuer Spannstock punktet mit

einem mechanischen Spindelantrieb und
25 mm. Durch die horizontal wirkende
Spannkraft halt er grof3e Bauteile absolut
Spannkrafte bis zu 8o kN. Eine weitere
Halder-Neuheit ist der Ausgleichspan-
stimmte Spannstellen an

Bauteilen  abzustiitzen. E' E
eine Stiitzkraft von bis zu E

10 kN. .

amid eingefasste Edelstahl-Siebe mit ex-
akt definierten Maschenweiten von 100
eine wirkungsvolle sowie bidirektionale
Barriere gegeniiber Stauben, Schmutzp-
Schadstoffen. Partikel mit Durchmessern
liber der Maschenweite konnen das Gerat
Sinnvoll: Die AuRendurch-
messer der Siebelemente
gemdll DIN 3852 abge-
stimmt.

verfiigt lUber einen Spannweg von bis zu
zuverldssig in Spannposition und erreicht
ner in GroRe M2o. Er dient dazu, liberbe-
Dieser Spanner erreicht
halder.de
und 500 pm. Ganter-Siebe bilden also
artikeln oder in der Gasphase verteilten
weder verlassen, noch in es eindringen.
sind auf Einschraubl6écher
ganter-griff.de

Ausgabe 05.2016 | WELT DER FERTIGUNG

N



12

Ohne Schaden zur
Verschraubung

Handelsiibliches Werkzeug
verursacht beim Anziehen
und Losen von Schrauben und
Muttern Beschadigungen oder
Abdriicke an polierten Oberfla-
chen.Es besteht die latente Ge-
fahr, dass sich aggressive Rei-
nigungsmedien, Produktreste
oder andere artfremde Stoffe
in den unschénen Kratzern
absetzen und verborgen blei-
ben. Mit jeder Beschadigung
an der Oberflaiche entstehen
Totraume, in denen sich Keime
oder Bakterien festsetzen und
vermehren kénnen. Besonders
in den Hygienebereichen kon-
nen diese Keime und Bakterien
eine Kontaminierung der Anla-
ge und des Produktes zur Fol-
ge haben. Das Unternehmen
Novonox bietet zur Vorbeu-

Spindeltechnik
mit Anspruch

Werkzeughersteller  entwi-
ckeln immer neue Werkzeu-
ge und Beschichtungen fiir
die Mikrobearbeitung. Damit
gewinnen Spindeln, die hohe
Drehzahlen erreichen, an Be-
deutung. Zu den Marktfiih-
rern in diesem Bereich zahlt
das Unternehmen Lehmann

gung Schoneinsatze an. Selbst
Kontaktkorrosion ist mit der
Verwendung des Spezialwerk-
zeugs ausgeschlossen. Durch
die Schoneinsatze wird der
direkte Kontakt zwischen der
Edelstahlverschraubung und
dem unedlen Werkzeugstahl
verhindert. Eventueller Parti-
kelabrieb des Werkzeugstahls
haftet nicht an der Edelstahl-
schraubstelle an, eine elek-
trolytische ~ Spannungsreihe
kann daher nicht aufgebaut
werden. Die Schoneinsatze fiir
die Steckniisse werden in der
Stecknuss liber einen O-Ring
und die Schonaufsatze fir
den Ring- und Maulschlissel
formschlissig geklemmt. So
kann nichts versehentlich he-
rausrutschen und zu Boden
fallen. Die Schoneinsatze sind
aus einem hochfesten, FDA-
konformen, Kunststoff herge-
stellt. Sie werden fiir Ring- und
Maulschliissel aus Aluminium
gefertigt und weisen mehr als
1000 Wechselzyklen Stand-
zeit auf. Die Schoneinsatze

sind  einzeln
oder auch als E#:'E

kompletter

Werkzeugsatz
novonox.com

erhaltlich.

Prazision. Die Lehmann-Spin-
delmodelle gibt es als Modell
»HFS« mit Kugel- oder mit Luft-
lager fiir Drehzahlen bis zu
96000 U/min. Alle Hochfre-
quenzspindeln zeichnen sich
durch einen besonders vibra-
tionsfreien Lauf aus. Sie haben
eine Rundlaufgenauigkeit von
weniger als 1 ym. Das tragt zu
hoher Produktivitit und Be-
arbeitungsqualitat bei. Aber
auch zu sehr langen Werk-
zeugstandzeiten und einer im
Ganzen viel langeren Lebens-
dauer der Spindel selbst. Die
Komponenten der Spindeln

werden mit

hoher Prazisi- E E
on und Quali-

tat im eigenen p=

Haus gefertigt. E

lehmann-praezision.de
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Sicher spannen
auf variable Art

Die neue Schnellspanner von
Norelem fixieren Werkstiicke
mit unterschiedlichen Hoéhen
rasch und zuverldssig, ohne
dass die Einstellung der Druck-
schraube verandert wird. Die
Schnellspanner ermdoglichen
eine stufenlose Anpassung
bei nahezu gleichbleibender
Spannkraft und sorgen fiir
stabile Verbindungen auf Zeit
ohne groRen Krafteinsatz.
Die variablen Schnellspanner
kommen zum zuverlassigen
Aufspannen beim Bohren, Bie-
gen, SchweiBen, Sagen, Schlei-
fen, Prifen und Montieren

Schreibgerit fiir
den ABB-Roboter

ABB-Robotics ist ein welt-
weit flihrender Anbieter von
Industrierobotern, modularen
Fertigungszellen und allen
damit verbundenen Service-
leistungen. Dank der langjah-
rigen Erfahrung im Bereich
der Werkzeugmaschinenent-
wicklung zeichnen sich ABB-
Roboter durch kurze Amorti-
sationszeit, groRe Flexibilitat
und hohe Verfiigbarkeit aus.
Bei der flexiblen Bedienung
von Werkzeugmaschinen
setzt ABB neue MaRstabe.
Mit der >FlexMT«, einer Auto-
matisierungslosung, kann die
Maschinenauslastung um bis

zum Einsatz. Einfache Bedien-
barkeit, schnelle und einfache
Handhabung und Umriistung
sowie eine lange Lebensdauer
kennzeichnen diese Aufspann-
hilfen. Den jeweiligen Anfor-
derungen entsprechend kann
der Bediener Uber eine Stell-
schraube unter dem Hebel im
Gelenk die Spannkraft werk-
zeuglos bis maximal 2500 N
anpassen. Die Schnellspanner
sind in der Ausfiihrung >ho-
rizontal< und >vertikalc mit
waagrechtem FuR sowie als
Schubstangenspanner liefer-
bar. Sie sind aus verglitetem
Stahlblech hergestellt, der
hochwertige und ergonomisch
geformte Zwei-Komponenten-
Kunststoffgriff ist 6lbestandig.
Das Lochmuster der Grund-

platte  passt .
far  Millime- E E
ter- und Inch-
Abmessungen E
gleichermalRen.

norelem.de

zu 60Prozent erhéht werden,
was gleichzeitig die Arbeits-
kosten reduziert. Die FlexMT
wurde von dem schwedischen
Systemhaus >Svia« eigens so
konzipiert, dass sie sich sowohl
fir die Produktion kleiner Los-
groRen, als auch fir die Mas-
senfertigung eignet. Optional
kann die FlexMT mit dem Mar-
kierkopf »i53¢ von Sic Marking
ausgestattet werden. Seither
istdas kompakte,integrierbare
Nadelmarkiersystem »e10Ri53«
eine Referenz fiir Systemhau-
ser, die nach leicht zu imple-
mentierenden Loésungen zur
dauerhaften Markierung und
Riickverfolgbarkeit  suchen.
Die Entscheidung zugunsten
dieses Nadelmarkiersystems
fiel vor allem wegen des kom-
pakten Designs, der kurzen
Zykluszeit und der robusten
Ausfiihrung. ABB schatzt ins-

besondere die =1

Plug & Play- E E
e1o0-Control-

lers. E

Optionen des



Antistatikexperte

Elektrostatische  Aufladun-
gen von Maschinenkompo-
nenten fihren mitunter zu
erheblichen  Schaden und
zu teuren Produktionsaus-
fallen. Denn unkontrollierte
Entladungen koénnen durch
aufgespeicherte Reibungs-
elektrizitat elektronische Bau-
teile negativ beeinflussen, zu
erheblicher Brandgefahr bei-
tragen oder Produktionspro-
zesse erschweren. Mit »iglidur
F2¢ hat Igus einen ESD-fahi-
gen Gleitlagerwerkstoff aus
Kunststoff im Programm, der
speziell fiir diese Art von Pro-
blemanwendungen geeignet
ist. Er ist ableitfahig und tragt
zur standigen aktiven Entla-
dung bei. Der besonders nied-
rige Oberflichenwiderstand
(zwischen 103 und 109 Ohm,
abhangig von der Geometrie
des Bauteiles) vermindert die
Hohe der Auf-
ladespannung
und tragt zum
Abbau der Auf-
ladung bei.

Flachenmodellierung
2D und 3D CAD

Direktschnittstellen

austraBe 5 - D-85416 Langenbach - Fon +49(0)8761- 76200 - Fax +49(0)8761- 76 20 90 -

2,5 Achsen Frasen u. Bohren
3 Achsen Frasen

5 Achsen Frasen

Spannschraube
mit viel Kraft

War vor einigen Jahren noch
der Trend in der Maschinen-
entwicklung in leichtere und
schnellere Anlagen, so wer-
den heute Anlagen mit we-
sentlich hoheren Leistungen
gebaut. Dies erfordert Spann-
moglichkeiten mit hoheren
Spannkraften. Daher bietet
Jakob in seinem bewahrten
Spannschraubenprogramm

O-Ringe endlich
sicher montieren

Der Anwender in der Technik
kennt das Problem: O-Ringe
ohne Beschadigungen in die
engen Einbaurdume zu instal-
lieren oder die festsitzenden
O-Ringe ohne Beschadigung
an der Maschine aus den Nu-
ten zu demontieren, ist haufig
eine langwierige und vor allem
schwierige Aufgabe. Nicht sel-
ten kommen als Hilfswerkzeu-
ge Schraubendreher oder ein-
fache Kunststoff-Werkzeuge

OO0 O-RING- WIRNIEUGEATT

der Baureihe >SC:, auch star-
kere Spannschrauben an. Das
Unternehmen hat nun die
Ausfiihrung »SC 100¢ im Pro-
gramm. Die maximale Spann-
kraft betragt hier 250 Nm bei

zum Einsatz. Diese sind oft
ursdchlich fiir Beschadigun-
gen oder in der Handhabung
unbefriedigend. Hier bietet
der innovative Dichtungsher-
steller C. Otto Gehrckens jetzt
eine professionelle Losung fiir
Anwender an. Mit dem neu-
en flinfteiligen O-Ring-Werk-
zeugsatz aus hochwertigem
Edelstahl gelingt die Montage
oder Demontage von O-Rin-
gen deutlich leichter, schneller
und sicherer. Die hochwerti-
gen  Edelstahl-Instrumente,
bestehend aus Spitzwerk-
zeug, Abziehhebel, Druck- und
Zugwerkzeug als auch einem
flachkopfigen Abziehwerk-
zeug, sind prazise gearbeitet
und bieten fiir die meisten
Montage-/
Demontage-
Anwendungen
eine wirksame
Hilfe.

2-4 Achsen Drahtschneiden
Autom. Featurebearbeitung

Kinematische- u. Abtragssimulation

einem Gewinde von M 100x6.
Das besondere Geheimnis der
SC-Spannschraube ist das Keil-
spannsystem im Innern. Dank
der Geometrie dieses Systems
garantiert die Schraube in
jeder Spannstellung Selbst-
hemmung und
bietet einen
Spannhub bis
zu drei Milli-
meter.

Niitzliche Infos

Guss- und Druckgussbauteile
sind gefragt. In der Broschiire
»GG + GGV« stellt Reime No-
ris seine Gewindewerkzeuge

zur Gusseisen- E E_..

Bearbeitung
kompakt und

Ubersichtlich
dar.

-@ E S m NC-Bearbeitung ’*;'*'

CAD/CAM fiir den Werkzeug- und Formenbau

info@mecadat.de
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Programmieren per Fingerwisch
Zum CNC-Programm auf neue Art

Das Programmieren von CNC-Maschinen war lange Zeit nur via DIN 66025 mdglich. Einer Befehlssprache, die
wenig Komfort bot und zu allem Uberfluss von Steuerung zu Steuerung variierte. Die aufkommende Dialog-
programmierung Anfang der 1980oer Jahre war ein erster Schritt, das Programmieren von CNC-Maschinen zu
erleichtern. Mit seiner neuesten Mazatrol-Steuerung »Smooth« (7. Generation) hat Mazak nun beide Verfahren
weit hinter sich gelassen. Ab sofort werden CNC-Programme nicht mehr editiert, sondern komponiert.

Komponisten sind Genies, die ganze No-
tenblicher in ihrem Kopf haben und per
Taktstock dem Orchester sagen, wie die
einzelnen Instrumente zu spielen sind,
damit aus der Gesamtheit der erzeugten
Tone etwa Mozarts kleine Nachtmusik
oder Beethovens Fiinfte korrekt erklingt.
Diese Analogie kommt dem Betrachter
in den Sinn, der zum ersten Mal die neue
Mazatrol-Steuerung »Smooth X« erldutert
bekommt. Ohne Ubertreibung darf be-
hauptet werden, dass das Programmie-
ren der neuesten Steuerung von Mazak
sich grundlegend zur Programmierung
einer herkdmmlichen CNC-Steuerung un-
terscheidet. Hier mutieren Fachkrafte zu
Dirigenten, die das Steuerungs-Orchester

anweisen, Werkzeugspindeln und Achsen
technologisch korrekt anzusprechen, um
in Rekordzeit mit Hilfe eines oder meh-
rerer Zerspanungswerkzeuge aus einem
Stlick Vollmaterial komplizierte, teils fili-
grane Werkstiicke zu zaubern.

Finger als Taktstock

Die Finger der Hand libernehmen dabei
den Part des Taktstocks. Mittels Gesten,
die Smartphone-Besitzern bestens ver-
traut sind, oder einfachem Fingertipp wer-
den Statusmeldungen abgerufen, Werk-
zeugdaten eingegeben oder Programme
erzeugt. Das Wort »erzeugt« steht hier

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016

ganz bewusst, da nicht mehr von einem
Programmieren nach herkémmlichem
Schema gesprochen werden kann. An-
statt miihsam G-Code, Werkzeugweg und
M-Funktionen Schritt fiir Schritt zu einem
lauffahigen Programm aneinanderzurei-
hen, werden 3D-CAD-Dateien im Step-
oder Parasolid-Format vom USB-Stick
oder aus dem Firmennetzwerk geladen
und aus dem am Bildschirm erscheinen-
den raumlich wirkenden 3D-Bild jeweils
die Flachen und Kanten angetippt, die fiir
je einen CNC-Befehl bendtigt werden.

Diese Art der Programmierung kommt
dem Menschen sehr entgegen. Der Pro-
grammierer muss nicht mehr die Bewe-
gung des Zerspanungswerkzeugs Uber
das herzustellende Teil mithilfe seines
»geistigen Auges“ verfolgen, sondern
kann am 3D-Teil per Fingertipp beispiels-
weise entscheiden, welche Fliche des
Teils mit welchem DrehmeiRel bezie-
hungsweise welche Tasche mit welchem
Fraser zerspant werden soll. Jedes ange-
klickte Bauteilelement kann mit einem
Zerspanungswerkzeug verknlipft wer-
den, sodass es ein Leichtes ist, gezielte
Verkniipfungen vorzunehmen, um etwa
komplizierte Wellen mit den passenden
Werkzeugen zu schruppen beziehungs-
weise zu schlichten. Selbstverstandlich
gilt dies auch fiir Taschen, die sich eben-
falls verkniipfen lassen, um sie in einem
Durchgang mit den passenden Werkzeu-
gen zu zerspanen.

Abgreifen statt Schreiben

Dadurch, dass keine manuellen Werte-
eingaben zwingend nétig sind, sondern
die im 3D-Teil hinterlegten Geometriein-
formationen als Weginformationen fiir
die Steuerung genutzt werden konnen,

»Smooth: lautet der Name von Mazaks
neuester Hochleistungssteuerung. Diese
lasst sich mit Fingergesten, ahnlich einem
Smartphone bedienen, was ziigiges und
entspanntes Arbeiten gestattet.
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Fingergesten erlauben es, 3D-Modelle zu rotieren oder zu skalieren. Damit konnen
aber auch Fenster gewechselt und Statusmeldungen durchblattert werden.

sinkt die Crash-Gefahr massiv, was so
manchen unfreiwilligen Produktions-
stopp verhindert. Ganz abgesehen davon,
dass diese Art der Programmerstellung
weit schneller vonstattengeht und letzt-
lich die Zeit vom Start des Einrichtungs-
vorgangs der Maschine bis zum Flug der
ersten Spdne sich im Vergleich zur her-
kdmmlichen Programmerstellung we-
sentlich verkirzt.

Wesentlich verkiirzt haben sich an der
neuen Mazatrol auch die Zykluszeiten der
Steuerung. Nur mehr 0,1 Millisekunden
verstreichen, ehe ein Satz verarbeitet ist,
was hochgerechnet bedeutet, dass die
Steuerung in der Lage ist, eine theoreti-
sche Vorschubgeschwindigkeit von 540
Meter pro Minute zu beherrschen. Dies
ist naturlich reine Utopie, doch wird die-
ses Rechentempo tatsichlich genutzt,
und zwar beim Erzeugen der Fraserbahn.
Diese besteht, insbesondere im Bereich
von Kreisen und Splines, aus aneinander-

gefiigten Geraden, die Mazak durch das
hohe Rechentempo seiner SmoothX mas-
siv verkiirzen konnte, sodass nun Kontu-
ren und Oberflichen von héchster Quali-
tat erzeugbar sind.

Steuerung mit Grips

Zur weiteren Unterstitzung dieser
Eigenschaft hat Mazak in die Steuerung
besondere Funktionen integriert. Dar-
unter beispielsweise die Funktion »SCCq,
die dafiir sorgt, dass eine programmierte
Endkontur nicht ganz exakt angefahren
wird. Vielmehr fiigt die Steuerung von
sich aus kleinste Bogen in die Strecke ein,
sodass der Fraser mit nur wenig verander-
ter Vorschubgeschwindigkeit die Kontur
abfahrt, was zu einer besseren Oberflache
am gefrasten Teil und zu zehn Prozent
kiirzerer Bearbeitungszeit fiihrt. Auf die
Spitze wird das Streben nach perfekten
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Fingergesten taugen sogar zum Erzeugen von CNC-Programme. Zu diesem Zweck wer-
den diejenigen Flachen angewahlt, die das ausgewahlte Werkzeug bearbeiten soll.

Teilen in kiirzester Zeit mit der Funktion
»Smooth Machining Configurations, kurz
»SMC¢, getrieben, die es erlaubt, Maschi-
nenparameter gezielt zu dndern und die
Einstellung als M-Funktion in das CNC-
Programm einzubinden. Hier kénnen per
Fingertipp, ahnlich dem Equalizer einer
Stereoanlage, die Eigenschaften >Be-
schleunigungs, >Kurvengeschwindigkeit«
und »Scharfe« verandert werden, worauf-
hin sich automatisch die Eigenschaften
»Schnittgeschwindigkeit:, »Glattec und
»Genauigkeit« anpassen.

Der Bediener kann so problemlos die
seiner Meinung nach optimalen Einstel-
lungen fiir die jeweils vorzunehmenden
Bearbeitungsaufgaben festlegen. Auf
diese Weise kommen unterschiedliche
Maschinenparameter, die Ublicherweise
an Steuerungen nicht verandert werden
konnen, zum Einsatz, was zusatzlich als

Beim Erstellen eines CNC-Programms
sind Hilfefenster einblendbar.

Plus fiir eine optimale Zerspanung hoch-
wertiger Teile verbucht werden kann.
Auch ein Blick auf die in der Steuerung
fest installierten Zyklen zeigt, dass Mazak
bereits neueste Zerspanungsstrategien,
wie etwa das trochoide Frasen fest in die
Smooth integriert hat. Dadurch werden
nicht nur Bearbeitungszeiten reduziert,
sondern auch die Standzeiten der Fras-
werkzeuge erhoht. Wer das trochoidale
Frasen noch nicht kennt: Hier erzeugt die
Steuerung eine Werkzeugbahn, die einen
gleichbleibenden Werkzeugeingriffswin-
kel und damit eine gleichmaRige Last am
Werkzeug ermdoglicht. Die optimierten
Schnittbedingungen zahlen sich nicht zu-
letzt im Fall schwer zerspanbarer Werk-
stoffe aus. Uberhaupt hat Mazak mit die-
ser Steuerung einen groBen Wurf getatigt,

weiter auf Seite 30
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Eine ungerechte Steuer im Fokus
Pladoyer fur ungekurztes Erben

Erben wird von linken Kreisen
als unmoralisch angesehen,
weil hier angeblich ein leis-
tungsloses Einkommen erzielt
wird. Der Buchautor Gerd
Maas stellt klar, dass Erben
vielmehr der Allgemeinheit
niitzt und die Abschaffung
dieser Steuer zu mehr Wirt-
schaftswachstum fiihrt.

Sehr geehrter Herr Maas,
Griine machen sich fiir ein
bedingungsloses Grundein-
kommen stark, prangern
jedoch Erben an, sich leis-
tungslos zu bereichern. Was
antworten Sie den Akteuren
auf ihr merkwiirdiges Ge-
rechtigkeitsgefiihl?

Gerd Maas: Ja friher war
bei den Griinen »Atomkraft?
Nein danke — bei uns kommt

der Strom aus der Steckdose«
und jetzt meinen sie »Arbei-
ten? Nein danke - bei uns
kommt das Geld aus dem
Bankomat«. Aber Spal} bei-
seite, den Griinen muss man
in diesem Zusammenhang
tatsachlich gleich mehrfach
eine gespaltene Personlich-
keit bescheinigen. Wahrend
sie beim bedingungslosen
Grundeinkommen  explizit
auf die Leistungslosigkeit
bauen, schwadronieren Sie
beim Erben von ,unverdien-
tem Vermodgen“ und ,leis-
tungslosem Erwerb“. Vor-
dergriindig absurd: Beim
Grundeinkommen blenden
sie schlicht aus, dass das un-
weigerlich durch Leistung
anderer erst einmal ge-
schaffen werden muss. Beim
Erben ware genau das die

=&

o
\

N a

Gerd Maas legt im Interview dar, warum die Erbschaftsteuer den
Staat auf vielerlei Weise armer macht: Sie ist weder sozial, noch
forderlich fiir das Wirtschaftswachstum.
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Siinde. Tatsachlich sind das
aber zwei Seiten derselben
Medaille: Die Griinen wollen
paternalistisch die Leistungs-
gerechtigkeit zugunsten der
Leistungsfahigkeitsgerech-
tigkeit schleifen. Sie lberse-
hen dabei geflissentlich, dass
die letztere ohne die erstere
wirkungs- weil mittellos ist:
Erst durch die Aussicht auf
Verdienst entsteht Leistung
und erst durch das Recht
auf freie Verfligung dari-
ber entsteht Eigentum und
Vermogen. Dann fordern die
Griinen in ihrem Parteipro-
gramm noch ausdriicklich
einen ,differenzierten Ar-
beitsbegriff“. Arbeit soll nicht
nur durch Erwerbsarbeit de-
finiert werden. Hausarbeit,
Erziehungsarbeit, Pflegear-
beit und so weiter sind auch
Arbeit. Mit diesem zurecht
breit gefacherten Verstand-
nis von Arbeit wird es aber
auch duRerst schwierig zu
definieren, was eine Leistung
bei der Vermoégensbildung
darstellt. Klar dirfte sein,
dass ein Vermogen selten der
alleinige Verdienst desjeni-
gen ist, auf dessen Konto das
Geld gebucht wurde. Vermo-
gen ist haufig das Ergebnis
eines familidaren Zusammen-
wirkens mit den verschie-
densten Leistungsbeitragen,
ohne die das Sparen und In-
vestieren nicht moglich ge-
wesen ware. Wer wollte sich
da aufschwingen zu urteilen,
welcher Anteil im Erbfall ver-
dient oder unverdient ist. Die
Behauptung,  Erbschaften
waren unverdientes Vermo-
gen, ist eine haltlose und
Uberhebliche AnmaBung.

Auch die Natur kennt das
Erben. Kleinste Bausteine
konnten sich im Laufe der
Zeit zu lebenden Organis-
men verbinden. Hier wirken
keine Kréfte, die erfolgrei-

che Entwicklungen zwangs-
weise wieder zerstoren.
Selbst in hoch entwickelten
Programmiersprachen wer-
den ausgetestete Programm-
module zu immer komple-
xeren Einheiten verbunden.
In der EDV-Fachsprache wird
diesbeziiglich von vererben
gesprochen. Nur so konnen
Programme mit nur mehr
wenigen Fehlern in an-
nehmbarer Zeit entwickelt
werden. Sind diese Beispie-
le Hinweis dafiir, dass auch
menschliche Gesellschaften
immens profitieren wiirden,
wenn fihige Menschen ihr
Vermoégen ungeschmailert
nach ihrem Tod weitergeben
konnten?

Maas: Ja. Ohne dass Vermo-
gen vererbt wird, sind zum
Beispiel Familienunterneh-
men schlicht unmoglich. Wie
sonst sollten die Kapitalsto-
cke fiir Produktionsanlagen,
Immobilien, Entwicklungsin-
vestitionen und vieles, vieles
mehr gebildet werden? Ban-
ken investieren erst, wenn
schon etwas da ist. Das Gros
der Biirger scheut das Risiko
— nur jeder siebte Deutsche
halt heute wenigstens Ak-
tien. Und dem Staat als Un-
ternehmer gelingt, wie uns
die Geschichte gezeigt hat,
selten mehr als Mangelbe-
wirtschaftung. Nur auf den
Schultern haftender Fami-
lienunternehmer lasst sich
Wohlstand fiir alle schaffen.
Daher sind auch g5 Prozent
aller deutschen Betriebe Fa-
milienunternehmen - und
von den restlichen sind die
allermeisten aus Familienun-
ternehmen hervorgegangen
(Siemens, Daimler, Henkel
et cetera). Die Vermogen der
Unternehmerfamilien bewir-
ken als investiertes Kapital
Arbeitsplatze und Wohlfahrt.
Die nicht direkt investierten



Anteile haften oft nichtsdes-
toweniger und bilden Puffer
fur innovative Neuinvestiti-
onen und vor allem Reserven
flir Krisen. Nicht von unge-
fahr hat gerade die deutsche
Wirtschaft drei gewaltige
Wirtschaftskrisen binnen
kiirzester Zeit — die Dotcom-
Blase, die Subprime-Krise
und die schwelende Euro-
Staatsverschuldungskrise —
derart wegstecken konnen,
dass die allermeisten Bun-
desbiirger diese Krisen al-
lenfalls aus den Nachrichten
kennen: im wahrsten, mehr-
deutigen Sinne des Wortes
wegen dem Vermoégen un-
serer Familienunternehmer.
Jede Steuer, die nicht an der
Wertschopfung ansetzt, son-
dern am Vermogen, schma-
lert unweigerlich diese un-
erlassliche Nahrsubstanz der
allgemeinen Wohlfahrt. Jede
Vermoégensteuer oder -abga-
be mindert unmittelbar die
Wirtschaftskraft. Das wird
bei maRigen Steuersdtzen
freilich das Familienunter-
nehmertum nicht unterbin-
den und die einbehaltenen
Steuern konnen iber die
Staatsausgaben spater mog-
licherweise an anderer Stelle
wieder Unternehmen befor-
dern - gegebenenfalls aber
auslandische — jedoch muss
man sich fragen, wo das Geld
besser aufgehoben ist: In
den Handen von Unterneh-
merfamilien, die damit seit
Jahrzehnten wachsenden
Wohlstand schaffen, oder in
der sowieso bereits liberbor-
denden Umverteilungsma-
schinerie des Staates.

Was sagen Sie dazu, dass
Kirchen und gemeinniitzige
Einrichtungen ungeschmai-
lert Millionenvermégen
ertben konnen, hingegen
Geschwister oder nahe Ver-
wandte sich mit einem Frei-
betrag von 20000 Euro zu-
friedengeben miissen?

Maas: Es ist nachgerade eine
Anmalung des Staates, dass
er Uber unterschiedliche Frei-
betrage eine Hierarchie der

Wertigkeiten bildet. Dieser
billige Ansatz einer morali-
schen Erziehung per Steuer-
gesetzgebung ist einer frei-
heitlichen Gesellschaft nicht
wiirdig.

Armut ist neben Krieg der
Hauptgrund, warum Men-
schen ihre Heimat verlassen.
Dort wo die Erbschaftsteuer
abgeschafft wurde, konnte
in der Folge ein grof3es Wirt-
schaftswachstum verzeich-
net und die Armut zuriickge-
driangt werden. Ein starkes
Argument, auch in Deutsch-
land die Erbschaftsteuer ab-
zuschaffen?

Maas: Nun, zumindest ein
Indiz fur die Richtigkeit der
o6konomischen Logik, dass
der Verzicht auf Substanz-
besteuerung das Investiti-
onspotenzial und damit die
Wirtschaftskraft steigert. Die
Abschaffung der Erbschaft-
steuer l3asst sich aber viel
konkreter aus unseren eige-
nen gesellschaftlichen Pra-
missen ableiten: der Freiheit
des Eigentums, der anna-
hernden Giiltigkeit des Halb-
teilungsgrundsatzes, der
Subsidiaritat und der eigen-
verantwortlichen Vorsorge
oder der gesellschaftlichen
Tragkraft des personlich haf-
tenden Unternehmertums.

Paradoxerweise werden
Lotteriegewinne oder die
Auszahlung von Finderlohn
nicht besteuert, obwohl von
der Sache her gesehen ein
dem Erben vergleichbarer
Tatbestand vorliegt. Hier
melden sich keine Linken
zu Wort, um das, Vermogen*
abzuschopfen. Kommt der
Neidreflex nur gegeniiber
den Erben zum Ausbruch?

Maas: Es wird von links hau-
fig eine Unmoral der gro-
Ben Zahl suggeriert. Beim
Erben schiirzt man das Bild
der Superreichen vor — weit
jenseits von Lotto und Fin-
derlohn - und leitet daraus
die Ungerechtigkeit ab. Es
wird mit groBen Zahlen jon-

gliert und das geniigt als
Beleg der Verwerflichkeit
des Eigentums. Die morali-
sche und gesellschaftliche
Berechtigung eines Vermo-
gens lasst sich aber nicht
an dessen Grofle abmessen.
Eine verniinftige Gerechtig-
keitsdiskussion muss bei der
Entstehung eines Vermo-
gens ansetzen. Nachdem bei
uns Einkommen mit einem
linear-progressiven Steuerta-
rif bereits extrem leistungs-
fahigkeitsgerecht  belastet
werden — wer mehr verdient,
zahlt nicht nur mehr Steu-
ern, sondern immer mehr
mehr — ist alles Vermogen,
das redlich aus ordentlich
versteuertem  Einkommen
gebildet wurde, moralisch
kaum zu beanstanden. Un-
abhiangig von der Hohe. Im
Gegenteil: durch den fiir die
Vermogensbildung uner-
lasslichen  Konsumverzicht
entstehen in aller Regel ge-
meinnlitzige Pfriinde: Un-
ternehmen, Wohnungsbau,
Mazenatentum, Stiftungen
und so weiter. Wer das bean-
standet, kann nur zwei Moti-
vationen haben: Kollektivis-
mus oder Neid. Wenn Sahra
Wagenknecht fordert, dass
Betriebsvermogen im Erb-
schaftsfall ab einer Million zu
100 Prozent in die Hand der
Belegschaft libergehen soll,
spielt sie duBerst geschickt
auf diesen Klaviaturen. Sie
nutzt den Verdacht auf Un-
moral in der groRen Zahl - so
viel, das ist ungerecht -, sie
baut auf die menschliche
Neigung, Werturteile aus
dem Vergleich mit sich selbst
abzuleiten und den daraus
resultierenden Neid — so viel
mehr als ich habe, das ist
ungerecht — und bemantelt
damit ihr Streben nach Kol-
lektivismus — ungleich, das
ist ungerecht.

In Threm Buch >Warum Erx-
ben gerecht ist« gehen Sie
auf den Gini-Koeffizienten
ein, laut dem fiir Deutsch-
land kein Beleg fiir ein im-
mer weiteres Aufklaffen der
Schere zwischen Arm und

Reich vorhanden ist. Erb-
schaftgegner bestreiten dies
und behaupten, dass die Un-
gleichheit zundhme und das
Erben diesen Prozess noch
befeuern wiirden. Was ent-
gegnen Sie diesen Kreisen?

Maas: Das Bild der aufklaf-
fenden Schere wurde mittler-
weile derart oft bemiiht, dass
wirinzwischen in einem Land
von lauter Donalds und nur
einem Dagobert leben muss-
ten. Jahr fiir Jahr die gleiche
Leier der selbsternannten
Wohlfahrtsverbande - der
Paritatische Gesamtver-
band 2014 zum Beispiel mit
der abstrusen Behauptung:
,Noch nie war die Armut in
Deutschland so hoch®. Zum
einen wird da die leider gan-
gige relative Definition von
Armut missbraucht. Armuts-
gefahrdet ist demgemal,
wer weniger als 60 Prozent
des Median des Nettodaqui-
valenzeinkommens hat. Un-
abhangig vom Niveau. Wenn
alle mehr haben, bleibt der
Anteil der Armen gleich.
Dann werden fahrldssig bis
vorsatzlich die Begrifflichkei-
ten Armutsgefahrdung und
Armut durcheinandergewor-
fen. Auch der Vergleich mit
dem Ausland wird gemieden
—da wiirde man namlich un-
mittelbar bemerken, dass es
uns in Wirklichkeit allen gut
geht. Und schlieBlich werden
die Zeitreihen fir die Ent-
wicklung der Ungleichheits-
male geschickt gewahlt.
Tatsachlich schwankt die
Ungleichverteilung der Ein-
kommen bei uns nicht viel,
ist langfristig auf gleichem
Niveau (ein Gini-Koeffizient
um die 0,3) und liegt im
OECD-Vergleich iiberdurch-
schnittlich. Selbst der OECD-
Spitzenreiter Slowenien hat
nur einen wenig besseren
Gini-Koeffizienten von 0,24.
Die Slowenen verdienen aber
durchschnittlich gerade ein-
mal ein Drittel von dem, was
die Deutschen Arbeitnehmer
bekommen - sie sind also
alle gleich arm. Nimmt man
umfassendere  Wohlstand-
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sindikatoren, die auch Un-
gleichheiten abbilden, wie
den Inequality-adjusted Hu-
man Development Index der
Vereinten Nationen, dann
sieht man auf welch hohem
Niveau sich Deutschland
bewegt und sogar noch lau-
fend verbessert: Nach diesem
Index ist Deutschland das
fiinft wohlstandigste Land
dieser Welt (nach Norwegen,
Australien, den Niederlanden
und der Schweiz) — im Ver-
gleich mit den anderen Spit-
zenplatzen mit den besten
jahrlichen Steigerungsraten.
Wenn beim Einkommen in
Bezug auf Niveau und akzep-
tabler Ungleichheit alles in
Ordnung ist, muss man sich
die  Vermogensverteilung
eigentlich nicht anschauen
- wie das Einkommen ver-
wendet wird, ist jedermanns
Privatsache. Die linken Neid-
hammel machen das natiir-
lich trotzdem, um wieder mit
der Unmoral der grof3en Zahl
spielen zu kénnen und weil
bei den Vermogen der Gini-
Koeffizient plakativ ungiins-
tiger ist (er pendelt zwischen
0,7 und 0,8). Nicht beriick-
sichtigt ist dabei aber, dass
wir in Deutschland ein gut
funktionierendes System der
sozialen Umverteilung ha-
ben. Eigentlich missten man
bei den Vermogen der sozi-
alversicherungspflichtig Be-
schaftigten die Kapitalwerte
der Rentenleistungen und
der Krankheits- und Pflege-
kosten mit dazurechnen.Und
dann muss man sich fiir ein
klares Bild auch anschauen,
in welchen Werten die Ver-
mogen stecken: satte zwei
Drittel sind selbstgenutztes
Immobilien-Eigentum  (da-
von nur 1,7 Prozent Immobi-
lienmillionare) und der Rest
ist allergrof3tenteils Betriebs-
vermégen und Altersvorsor-
ge der Selbstiandigen und
Familienunternehmer — also
letztlich gemeinniitzig inves-
tiertes Vermogen.

Solange es keinen politi-
schen Willen gibt, die Erb-
schaftsteuer abzuschaffen,

sollte nicht wenigstens eine
Vorschrift erlassen werden,
in der der Erblasser festlegen
kann, wozu seine Erbschaft-
steuer zu verwenden ist?

Maas: Das erscheint mir kein
Ausweg. Das Prinzip, dass bei
uns die Staatseinnahmen
keiner Zweckbindung unter-
liegen und alles zur Gesamt-
deckung des Haushalts bei-
tragt, ist ein wichtiges Prinzip
der Demokratie — unabhan-
gig ob direkte oder reprasen-
tative. Nur so bleiben politi-
sche Gestaltungsspielraume.
Das gilt umso mehr, als das
in der Vergangenheit sowie-
so schon extrem ausgehohlt
wurde, indem man langfris-
tig wirkende Anspriiche fest-
geschrieben hat — der Sozial-
haushalt und die Zinslasten
der Staatsverschuldung ver-

weniger Bediirftige kiim-
mern.

Maas: Ludwig  Erhards
Staatsbirgerbild in der so-
zialen Marktwirtschaft war:
Ich will mich selbst bewah-
ren, hilf du, Staat, mir, dass
ich dazu in der Lage bin. Das
ist die Idee der Subsidiaritat.
Die Eigenverantwortung und
Eigenvorsorge des Individu-
ums ist staatstragend. Und
die Familie ist die erste und
wesentliche Organisations-
einheit des Individuums, um
die Lebensaufgaben zu be-
waltigen. Daher ist auch die
Urform des Eigentums Fami-
lienbesitz. Wenn nun Famili-
en diesen zukunftstrachtigen
Auftrag der sozialen Markt-
wirtschaft ernst nehmen
und ihre Anstrengungen
darauf ausrichten generati-

» Die Erbschaft- sowie die Schenkungsteuer bestraft
eindeutig Subsidiaritdt, Uneigenniitzigkeit
und Solidaritét.«

schlingen zum Beispiel schon
einmal die Halfte des Haus-
haltes, ohne dass daruiber der
Bundestag heute noch groR
entscheiden konnte. Wollte
man den Steuerzahlern mehr
politischen Einfluss zubilli-
gen, kime mir da schon eher
eine Art Leistungswahlrecht
in den Sinn: Nur wer in einem
Haushalt lebt, der Steuern
zahlt, hat Wahlrecht. Das ist
zugegeben provokant und
es spricht auch aus liberaler
Sicht einiges dagegen. Aber
eine solche Diskussion wiir-
de wenigstens den Fokus
wieder darauf lenken, dass
eine Gesellschaft unweiger-
lich von Leistungstragern ab-
hangt, und man wiirde nicht
nur, wie jetzt, liber die Vertei-
lung von ungelegten Eiern
debattieren.

Vermogen ist nicht zuletzt
eine Absicherung gegen Ar-
mut. Wire der Staat nicht
besser beraten, alles zu tun,
damit méglichst viele Men-
schen von ihm unabhingig
werden? So miisste er sich
im Laufe der Zeit um immer
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oneniibergreifend zu wirt-
schaften und dann der Staat
dieses langfristige Bemiihen
ziemlich  willkiirlich  beim
Tod Einzelner besteuert, wird
die Idee der selbstandigen
Staatsblrgerverantwortung
konterkariert. Die vollkom-
mene Absurditdt des ganzen
wird offenbar, wenn der Staat
zwar einerseits Erbschaften
auch innerhalb der Familie
besteuert, aber andererseits
im Bewusstsein des sinn-
vollen familidgren Wirkens
steuerliche Gestaltungsmog-
lichkeiten er6ffnet. So zum
Beispiel durch die Hohe der
Freibetrage auch fiir Schen-
kungen und deren Erneue-
rung alle zehn Jahre. Aller-
dings wir dadurch aus einer
allgemeinen Steuergerech-
tigkeit, eine Gerechtigkeit
der Glucklicheren — wer fri-
her stirbt, ist nicht nur langer
tot, sondern kann auch weni-
ger Steuern sparen.

In Deutschland gibt es keine
Armut, da dies durch unser
Sozialsystem nicht méglich
ist. Dennoch wird dies von

interessierte Seite bestritten.
Was antworten Sie auf die-
sen Vorwurf?

Maas: Die relative Definition
von Armut und die daraus
resultierenden Forderungen
der Verteilungsgerechtigkeit
sind ein gezieltes Instrument
der Kollektivierung. Von den
Linken liber die Griinen und
SPD bis zur CDA/CSA in der
Union und den rechten Na-
tionalsozialisten wird ein
mehr oder weniger demo-
kratischer Sozialismus oder
wenigstens paternalistischer
Wohlfahrtsstaat angestrebt.
Diesem egalitdaren Streben
kommt die im Hier und Heu-
te wirklich aberwitzige Ar-
mutsdiskussion zupass.

Ungleichheit wird als Ubel
fiir alles Elend des Men-
schen angesehen. Genaue-
res Hinsehen zeigt jedoch,
dass durch Ungleichheit
Menschen mit unterschied-
lichen Begabungen geboren
werden und so Erfindungen
erst moglich werden, sich
durch die Evolution Tier
und Pflanzenpopulationen
entwickeln und durch mi-
nimale Abweichungen beim
Entstehungsprozess Kristal-
le ausbilden oder Planeten-
systeme mit unterschiedlich
groflen Planeten entstehen.
Gibe es Ungleichheit nicht,
wiirde sogar das Herz nicht
schlagen. Ist unser Schulsys-
tem mit Schuld daran, dass
viel zu viele Menschen die
Zusammenhinge nicht ver-
stehen, die auch bei der Ver-
teilung von Vermégen eine
Rolle spielen?

Maas: Das Streben nach
Gleichheit muss unwei-
gerlich in Huxleys schéner
neuen Welt enden. In einem
Albtraum also. Das heift an-
dersherum, Schule darf nicht
Konditionierung auf eine
vorgefertigte Idee bedeuten,
sondern sollte die Befahi-
gung zur Freiheit sein. Die
dafiir weltanschauliche Neu-
tralitat beziehungsweise Plu-
ralitat ist fraglos schwierig.



Ich furchte hier dominieren
tatsachlich  sozial-romanti-
sche Ideenwelten. Ich wisste
zum Beispiel nicht, in welcher
Schullektiire das aktuell vor-
herrschende Unternehmer-
bild widergespiegelt werden
wiirde. Den manchester-
kapitalistischen  Ausbeuter
der industriellen Revolution
trifft man jedoch allerorts —
und selbst der war eigentlich
nur ein Klischee, zu dem es
durchaus auch damals schon
Gegenbeispiele gab.

Einem ehrlich erworbenen
Vermégen sieht man jah-
relang durchgearbeitete
Wochenenden, schlaflose
Néchte und Verzicht an Le-
bensfreuden nicht an. Viel-
fach hat ein grof3er Teil oder
gar alle Familienmitglieder
daran mitgearbeitet. Sind
die Fleifigen die Dummen,
wenn sie um einen Teil ihrer
Friichte durch die Erbschaft-
steuer gebracht werden?

Maas: Erbschaft- und Schen-
kungsteuer bestraft eindeu-
tig Subsidiaritat, Uneigen-
nitzigkeit und Solidaritat.
Sie ist ein Instrument diese
zwischenmenschlichen  Tu-
genden in staatliche Hand zu
Uberfiihren.

Die Schaffung von Arbeits-
plitzen ist ein Effekt, der
dem Streben nach Erfolg und
Sicherheit nachfolgt. Verhin-
dern Regierungen durch das
Festhalten an der Erbschaft-
steuer die Schaffung neuer
Arbeitsplitze?

Maas: Die Erbschafsteuer
mindert direkt das Investiti-
onspotenzial von Familien-
unternehmern und wirkt da-
mit unmittelbar negativ auf
das Arbeitsplatzangebot.

In der Subprime-Krise zwi-
schen 2007 und 2009 ha-

ben inhabergefiihrte Fa-
milienunternehmen  trotz
Auftragsriickgéngen bis

zu 70 Prozent keinen einzi-
gen Mitarbeiter entlassen,
da sie zur Stiitzung ihrer
Unternehmen auf private
Riicklagen  zuriickgriffen.
Ein Hinweis darauf, dass das
stete Abschépfen von Fa-
milienvermégen via hoher
Erbschaftsteuer in solchen
Krisen viel mehr Arbeitslose
zur Folge hitte?

Maas: Dem Gros der Fami-
lienunternehmer ist ihre
Verantwortung fiir die Be-
legschaft stets bewusst. Ich
kenne sogar viele, fiir die
die Sicherung der Unterneh-
mung und der Arbeitsplatze
Vorrang vor der eigenen Ab-
sicherung hat. Die nicht in
Betriebe investierten Anteile
von Vermogen sind daher
stets auch Krisenpuffer. We-
niger Substanz, weniger Kri-
senfestigkeit.

Was fiir einen Sinn hat die
Erbschaftsteuer, wenn Er-
ben einer gréfleren Land-
wirtschaft gezwungen sind,
einen Teil der Acker oder des
Waldes zu verkaufen, nur
um die Erbschaftsteuer zu
begleichen?

Maas: Auch das wieder ein
Beispiel dafiir, dass die Erb-
schaftsteuer als Substanz-
steuer die Wirtschaftskraft
schmalert. Ein Schuss der
nach hinten losgeht.

Der Bund der Steuerzahler
belegt, dass das Aufkommen
der Erbschaftsteuer ohne
Probleme durch das Vermei-
den unniitzer Ausgaben aus-
geglichen werden koénnte.
Paradoxerweise wird Steu-
erhinterziehung streng be-
straft, Steuerverschwendung
hingegen nicht einmal mit
dem Rauswurf der zustindi-
gen Beamten geahndet. Ein
Angriff auf das Gerechtig-
keitsempfinden?

Maas: Ein Angriff auf die Ver-
nunft. Das Schwarzbuch des
Bund der Steuerzahler und
die jahrlichen Berichte des
Bundesrechnungshofes iiber
Steuerverschwendungen ge-
nauso wie die jahrlich real
wachsenden Steuereinnah-
men und trotzdem vielerorts
notige Neuverschuldungen
belegen mehr als deutlich:
wir haben kein Problem mit
den Staatseinnahmen, son-
dern mit den Staatsausga-
ben.

Ist es gerecht, dass Men-
schen, die einen allein-
stehenden, fremden alten
Menschen bis zu seinem
Tod pflegen, von dessen an
sie vererbten Vermdgen der
Allgemeinheit etwas abge-
ben miissen, die diesbeziig-
lich iiberhaupt keine Kosten

oder anderweitige Aufwen-
dungen hatte?

Maas: An diesem Beispiel
sieht man schon die Ver-
leumdung des Erbens als
sunverdientes Vermogen®.
Tatsachlich ist es wohl in den
meisten Fallen anndhernd
unmoglich  zu beurteilen,
was verdient und was unver-
dient ist. Daher konnen Erb-
schaften und Schenkungen
gerechterweise nur als freie
Eigentumsverfiigungen der
Nachlasser behandelt wer-
den.

Ist es angesichts der gegebe-
nen Ungerechtigkeiten be-
ziehungsweise der dadurch
erwachsenen Vorteile nicht
schon lange iiberfillig, dass
die Erbschaftsteuer auch in
Deutschland abgeschafft
wird?

Maas: Ja. Weil die Erbschaft-
steuer in unserer Steuerge-
rechtigkeit nicht zu rechtfer-
tigen ist. Und ganz nebenbei
auch, weil weniger Erbschaft-
steuer per Saldo besser fir
den Staatshaushalt ist: Weil
mehr investiert wird, und
damit steuerpflichtiges Ein-
kommen erzeugt wird, und
weil vorsorgende Familien
dem Staat weniger auf der
Tasche liegen.

Herr Maas,
vielen Dank
fiir das Inter-
view.
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Auswuchten auf preiswerte Weise
Taktzeitreduzierung ist inklusive

Fiirihre 100-Prozent-Endkon-
trolle bendtige das Maschi-
nenbau-Unternehmen  >Aer-
zen« eine Auswuchtmaschine.
Anstelle des urspriinglich fo-
kussierten High-End-Systems
machten die Auswuchtspe-
zialisten von Schenck Rotec
einen erheblich preiswerteren

Unsichtbares
gefahrlos priifen

»Dehncheck Kamera« macht
Unsichtbares sichtbar. Die In-
spektionskamera dient der
optischen Priifung und Doku-
mentation des Zustandes von
elektrischen Anlagen bis 36 kV
/ 15 bis 60 Hz. Das System ist
einfach bedienbar. Die Steu-
erung der Kamera erfolgt per
App iber Smartphone oder
Tablet. Die Ubertragung der
Fotos erfolgt drahtlos iber
eine WiFi-Verbindung. Verlan-
gerbare Isolierstangen schaf-
fen den nétigen Sicherheits-

Vorschlag: Eine Horizontal-
Auswuchtmaschine >HM 30
BU« mit dem Messgerat »CAB
920Smarttouch« und einem
integrierten Ausgleichsystem.
Bei dieser Losung werden das
Einlagern des Rotors, das Ein-
drehen auf die gemessene
Ausgleichsposition sowie die

R

abstand. Mit dem flexiblen
Arbeitskopf lassen sich schwer
zugangliche Bereiche erfassen
und dokumentieren. So sind
Angaben von Typenschildern
elektrischer  Schalter oder
Transformatoren schnell und
sicher ablesbar, Bruchschaden
an elektrischen Betriebsmit-
teln konnen erkannt und der
Verschmutzungsgrad  elekt-
rischer Anlageteile ermittelt

werden. Und
das alles an E"ir E
[=]

Stellen, die das
Auge nicht er-
fassen kann.
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Bedienung des Bohrvorschubs
zum Unwuchtausgleich ma-
nuell ausgefiihrt. Schenck
Rotec konfigurierte ein Sys-
tem, das sich mit wenigen
Handgriffen stufenlos auf die
wechselnden Rotortypen von
Aerzen einstellen l3sst. Dabei
konnen dank des axialen Mas-
senkorrektursystems  >MAK
25 BA« die Ermittlung der Un-
wucht und die Ausgleichsboh-
rung auf ein und derselben
Anlage erfolgen. Das fiihrt zu
einer erheblichen Reduzierung
der Taktzeiten: Wurden zuvor
etwa 40 Minuten fiir einen
Rotor benétigt, so fallen dafiir
heute nur noch 15 bis 20 Minu-
ten an. Zur Bedienung der Aus-
wuchtstation tippt der Werker
am Monitor des >CAB 920« die

Neue Werkstoffe
fur Dichtungen

Mit »COG Variopur¢ prasen-
tiert der Dichtungshersteller
C. Otto Gehrckens drei Hoch-
leistungswerkstoffe, die auf
Thermoplasturethan basieren.
Verglichen mit dem Werkstoff
>NBR¢in 9o Shore A ist die Ab-
rieb- als auch Extrusionsbe-
standigkeit mindestens fiinf-
fach hoher.Zudem tiberzeugen
die TPU-Werkstoffe mit einer
sehr hohen Gasdichtheit so-
wie einer hohen Vertraglich-
keit gegeniiber unterschied-
lichsten Gasen. Sie zeigen

benétigte Rotordatei an, passt
den Rotor ein und startet den
Wuchtlauf. Nach der Ermitt-
lung der Unwucht fiihrt das
Messgerat den Anwender mit
exakten Ausgleichsanweisun-
gen durch den weiteren Pro-
zess. Dabei leistet das CAB 920
einen entscheidenden Beitrag
zur Effizienzsteigerung beim
Auswuchten. Denn es berech-
net nicht nur hochgenaue
Ergebnisse fir Unwucht und
Ausgleich, sondern fiihrt den

Anwender vom Messlauf bis
zum manuel-

len  Bohraus- II@' . E
gleich  sicher )

durch den Pro-

zess. E

schenck-rotec.com

keine Versprodung bei Ozon-
und Sauerstoffeinwirkung. Die
niedrigen Quelleigenschaften
in Mineraldl, Hydraulikmedien
und Schmierfetten, einer gene-
rell guten chemischen Bestan-
digkeit, einem hervorragen-
dem dynamischen Verhalten
runden das Produktprofil ab.
Neben dem Hochleistungs-
Universal-TPU Werkstoff »COG
Variopur 195¢, flihrt COG zwei
Spezial TPU-Dichtungswerk-
stoffe ein: »COG Variopur 295¢
bringt eine herausragende
Kalteflexibilitat von bis zu -50
Grad Celsius mit. Die Starke
von >COG Variopur 395¢ ist
seine Hydrolysebestandigkeit
— eine besondere Qualitat, die
sonst bei TPU-Werkstoffen in
dieser Form nicht gegeben ist.
Dieser Spezial-TPU ist dulerst
bestandig in wasserhaltigen
Medien, darunter Ol-Wasser-
und  Wasser-
Ol-Emulsionen
oder wassrigen
Polyglykol-L6-
sungen.




Rundtisch fiir den
Dauerbetrieb

Mit der Entwicklung eines
neuen Kiihlkonzepts prasen-
tiert Peiseler Rundtische, die
mit 100 Prozent Einschaltdau-
er im Drehbetrieb laufen. Das
zu den fiihrenden Teilgerate-
Herstellern zahlende Unter-
nehmen ermoglicht so, dass
Rundtische im Schwerlastbe-
trieb sowohl fiir das Frasen als

auch das Dre-

hen dauerhaft Eliir E
und thermisch E
stabil zu nut-

zen sind. E

peiseler.de

Schweifpunkte
sicher prifen

Das Phased Array-Ultra-
schallpriifgerat  »Phasis.one«
von Vogt Ultrasonics garan-
tiert eine sichere Schweil3-
punktpriifung mit bildgeben-
der Darstellung durch Phased
Array-Technologie. Mit einer
bislang von vergleichbaren
Gerdten nicht erreichten phy-
sikalischen Auflésung gibt es
prazise Aussagen zum Durch-
messer der SchweiBlinse und
die Restwandstarke im Bereich
der VerschweiBung. Aufer-
dem erhalt der Prifer die In-
formation Uber die durch die
Gefligeveranderung erfolgte
Schallschwachung als Bewer-
tungskriterium fiir Klebungen
beziehungsweise  Zinkhaft-
verbindungen. Das Priifgerat
ist ideal zur Kontrolle wider-
standsgeschweiSter  Punkte
von Stahl- und Aluminiumble-
chen. Die Priifzeit des Gerats

PHAsis

i\
""r'
+ !'q

=
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betragt nur wenige Sekun-
den pro Punkt. Mit Phasis.one
kénnen pro Schicht circa 500
bis 8oo Priifpunkte lberpriift
werden. Die 121 Ultraschallele-
mente erzeugen eine physi-
kalische Auflésung besser als
0.35 mm des SchweiRlinsen-
durchmessers. Durch die bild-
gebende Darstellung ist eine
sichere Auswertung der Priif-
ergebnisse garantiert. Fehler
in der SchweiBung, wie etwa
Poren oder

eine zu kleine E E

Schweilllinse
werden zuver-
lassig erkannt. E

vogt-ultrasonics.com

Sehr dunne Folien fur I4.0
Vernetzung leicht gemacht

Maschinen, die selbststandig
miteinander kommunizieren
- das ist die Vision der Fabrik
der Zukunft. Zu diesem Zweck
werden  Fertigungsanlagen
digital vernetzt. Dies gelingt,
wenn die Komponenten Utber
eine intelligente Sensorik und
sichere Kommunikation mit-
einander interagieren kon-
nen. Im Forschungsprojekt
»ParsiFAIl 4.0« arbeiten Koope-
rationspartner daran, diinne

A

«®

Elektroniksysteme, sogenann-
te Smart-Sensor-Systeme zu
entwickeln. Basis der S3-Labels
sind Mikrocontroller, Sensoren,
diinne Displays und Kommuni-
kationsschnittstellen, die alle
in Folien eingebettet sind. Mit
den Daten kann der Zustand
einer Komponente bewertet
werden, um Anlagen beispiels-
weise vorausschauend zu
warten. Im konkreten Anwen-
dungsfall des Forschungspro-

o

e
=

e
o

L g
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jekts soll ein S3-Label wie ein
Klebestreifen auf einem pneu-
matischen Antrieb von Festo
angebracht werden. Die Sen-
sor- und Nutzdaten werden
dann drahtlos an eine Steu-
erung gesendet. So kdnnen
Antriebsdaten wie Position,
Dynamik und Umweltparame-
ter durch mehrere S3-Label in
einer Anlage gleichzeitig tiber-
wacht werden. Die Ansteue-
rung lasst sich nachgelagert
durch selbstlernende Systeme
optimieren. Ein Energy Harves-
ting-System, das durch die Be-
wegung des Kolbens Energie
generiert, soll im Zusammen-
spiel mit einer

Dinnfilmbat- E E
terie das Foli-

ensystem ver- E“
sorgen.

festo.com
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Ovale Zahnrader einfach frasen
Die Alternative zu teuren Verfahren

Unrunde Zahnrider
sind in vielen Anwen-
dungsbereichen auf dem
Vormarsch. Eine Heraus-
forderung zeigt sich aller-
dings bei der anspruchs-
vollen Produktion der
unrunden Bauteile. Der-
zeit kommen zumeist re-
lativ teure Verfahren wie
Erodieren oder Wailzsto-
Ren zum Einsatz. Eine in-
novativere Losung haben
die Walzfris-Spezialisten
von Koepfer im Portfolio.

Nicht immer sind runde
Zahnrader die beste Losung
fir die Kraftibertragung in-
nerhalb einer Maschine oder
eines Motors — im Gegenteil:
In einigen Anwendungsbe-
reichen fiihrt die damit ein-
hergehende gleichmaRige
Kraftiibertragung sogar zu
Problemen oder ungiinstigen
Nebeneffekten. So muss etwa
beim Tiefziehen eines Bauteils
die Hubbewegung der ein-
gesetzten Maschine ganz im
Gegenteil ungleichmaRig ver-
laufen: das Ziehen sehr lang-
sam, der Hub des Werkzeugs

vorher und nachher wiederum
moglichst schnell. Das sichert
die Qualitat der produzierten
Bauteile und senkt zugleich
die Taktzeit.

Eine interessante Anwen-
dung von unrunden Zahnra-
dern zeigt sich uberdies im
Automobilbau. Hier sorgen
sie im Steuertrieb des Mo-
tors dafiir, dass unerwiinsch-
te Schwingungen vermieden
werden. Dafiir erzeugen sie
gewissermallen eine Gegen-
schwingung im System. Be-
reits seit den 8oer Jahren gibt
es ovale Fahrrad-Kettenrader,
die fiir eine bessere Kraftiiber-
tragung beim Treten sorgen.
Nicht zuletzt profitieren zum
Beispiel auch Pumpenmotoren
von unrunden Zahnradern. Der
Durchfluss der verwendeten
Flissigkeit ist mit ihrer Hilfe
perfekt an das Gesamtsystem
angepasst.

Mit zunehmendem Einsatz
riickt die Suche nach einer ef-
fizienten  Produktionslésung
fiir Unrund-Zahnrader in den
Fokus. Derzeit erfolgt die Her-
stellung der komplexen geo-
metrischen Formen haufig
noch durch Erodieren, Sintern

?

Die Qualitit der Verzahnung ist mit runden Zahnradern ver-
gleichbar. Auch komplexe Formen lassen sich so bearbeiten.

oder StofRen. Gerade bei klei-
nen und mittleren Stiickzahlen
entstehen dabei aber relativ
hohe Kosten. Zudem sind die
Verfahren relativ unflexibel.

Neue Software-Losung

In diesem Zusammenhang
ist die spanende Bearbeitung
per Walzfraser eine interes-
sante Alternative. Allerdings
entsteht bei der Unrund-Be-
arbeitung eine besondere He-
rausforderung: Die unrunde
Form des Rohlings macht es

notig, die Position des Walz-
frasers wahrend des Fraspro-
zesses laufend zu korrigieren.
Das ist mit den dynamischen
Achsen einer modernen Walz-
fraismaschine natiirlich mach-
bar. Es kommt auf ihre perfekt
synchronisierte Steuerung an.

Die Walzfras-Experten von
Koepfer haben nun eine neue
Losung entwickelt, die bei Be-
darf auf allen Standardma-
schinen des Typs »60¢ und
»300¢« zum Einsatz kommt. Nur
ihre Software wird angepasst.
Danach ist die Maschine fir
die Unrund-Bearbeitung be-

Die Achsen der Koepfer-Walzfrismaschine »160¢ sind bei der Un-
rundbearbeitung dank neuer Software perfekt synchronisiert.
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Der Wialzprozess erfolgt mit perfekt synchronisierten Maschi-
nenachsen. Der Walzfraser fahrt das Teil konturengetreu ab.



reits vorbereitet. Der Anwen-
der gibt einfach die mathema-
tischen Daten der jeweiligen
Kontur in die Software ein.
Der weitere Ablauf hdangt vom
Bauteil ab:

«  Bei stark exzentrischen
Konturen hat der Roh-
ling bereits eine ovale
Form, die im Arbeits-
raum der Maschine
vermessen wird. An-
schlieBend werden die
Maschinenachsen mit
der Position des Bauteils
synchronisiert, ehe der
Frasprozess beginnt.

- Alternativ gibt es die
Méglichkeit, einen run-
den Rohling zu iiberfra-
sen und dabei eine ova-
le Kontur herzustellen.
Grundvoraussetzung
dafiir ist allerdings, dass
die gewiinschte Form
nicht zu exzentrisch ist.

In beiden Fillen erfolgt der
Bearbeitungsprozess mit per-
fekt synchronisierten und dy-
namischen Maschinenachsen.
Der Walzfraser fahrt das Bau-
teil konturengetreu ab. Das
Verfahren stellt sicher, dass
die Verzahnung perfekt ausge-
formt wird. Gerade bei kleinen
und mittleren Stiickzahlen hat
dieser Ansatz groRe Vortei-
le. Der Anwender richtet die
Standardmaschine in wenigen
Minuten fiir das unrunde Bau-
teil ein und produziert erste
Musterbauteile. AnschlieRend
kann die Serienproduktion
eines anderen  Zahnrades
wieder weitergehen. Die geo-
metrischen Daten des ovalen
Bauteils sind von da ab in der
Steuerung hinterlegt.

Es ist moglich, sehr extre-
me Zahnradformen auf einer
Koepfer-Walzfraismaschine zu
produzieren. Allerdings lassen
sich diese Formen dann zu-
meist nicht mehr in einfacher
Weise mathematisch definie-
ren. Komplexere Berechnun-
gen und Formeln werden no-
tig. Die Software muss dafiir
je nach Anwendungsfall ange-
passt werden. Mit Maschinen
von Koepfer ist letztlich die

serienreife Standardprodukti-
on von jeder konvexen Kontur
machbar.

Dass die Verzahnungsex-
perten der Emag-Tochter

»Koepfer« ihrer neuen Tech-
nologie groRe Marktchancen
einrdumen, kann vor diesem
uberra-

Hintergrund kaum

schen. So gibt es zum Beispiel
im Maschinenbau oder der
Logistik viele Anwendungen,
bei denen innerhalb eines
Systems wechselnde Drehmo-
mente benétigt werden oder
die Ubersetzung ungleichmi-
RBig verlauft. Mit dem neuen
Verfahren wird es sehr viel ein-

facher, die dafiir bendtigten
mechanischen Losungen zu

entwickeln, fir

die  unrunde E E
derum unver-

zichtbar sind. E

Zahnrader wie-
emag.com
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Sehr flexibel und wandlungsfahig
Citizens Klassiker als Multitalent

Mit der Baureihe »Cin-
com L32¢ hat die Citizen
Machinery Europe GmbH
leistungsstarke CNC-Dreh-
automaten in ihrem Port-
folio. Die drei unterschied-
lichen Modelltypen lassen
sich ausgesprochen schnell
vom Lang- zum Kurzdreher
umbauen und ermaglichen
zudem verschiedene Simul-
tanbearbeitungen.

Um in der schnellen Ent-
wicklung der industriellen
Produktion ganz vorne mit-
zuspielen, ist es fiir Hersteller
aus Branchen wie der Automo-
bilindustrie, der Medizin- oder
Elektrotechnik sinnvoll, in fle-
xible Maschinen zu investie-
ren. Doch bei allem Wandel:
Die Forderung nach hochster

~

Der CincomM L32-Langdrehautomat von Citizen lasst sich per-
fekt auf die Anforderungen des Anwenders zuschneiden.

Prazision wird bleiben. Gera-
de in der Medizintechnik wer-
den Produkte mit komplexen
Geometrien,  beispielsweise
Knochenschrauben oder Zahn-

implantate, gefertigt, die nicht
einen pm von der gewiinsch-
ten Form abweichen diirfen.
Die Citizen Machinery Europe
GmbH aus Esslingen am Ne-

ckar erfiillt mit den Cincom
L32-Langdrehautomaten die-
se Anforderung. Die Maschi-
nenlassen sich dank vieler
Optionen perfekt auf die An-
forderungen des Kunden zu-
schneiden. Von der Anzahl der
Achsen bis hin zur Fiille und
Anordnung der Werkzeuge -
jede Maschine verfiigt lber
spezielle Vorteile. Der beson-
dere Clou: Durch das Entfernen
der Fiihrungsbuchse lasst sich
die L32 innerhalb von etwa 30
Minuten vom Lang- in einen
Kurzdreher umwandeln. Somit
hat der Anwender praktisch

zwei  Maschi- -1

nen und kann E

und Langdre- gﬁ
hen wahlen. E

zwischen Kurz-

Teile beschadigungsfrei einlagern
Autonomes System der pfiffigen Art

In der Entwicklung seines
Werkstiickspeichers »De-
potmax« setzte das Unter-
nehmen Mecha den Fokus
auf eine teileunabhangige
und flexible Losung, die die
Teile chronologisch und be-
schadigungsfrei ablegt.

Insbesondere bei hochemp-
findlichen Teilen muss deren
Umgang schonend und sen-
sibel sein. Schlielich werden
hochste Anspriiche an die
MaRhaltigkeit sowie an die
Oberflachenqualitat gestellt.
Genau hier setzt >Depotmax«
von Mecha an: Uber ein Zu-
fuhrforderband, verlassen die
Teile die Bearbeitungsmaschi-
ne und werden zum Speicher-
turm gefiihrt. Hier wird das
Werkstiick tber eine Birste

sanft in einen Kunstoffbehal-
ter geschoben, wobei sich die
Taktung automatisch nach
dem AusstofR richtet.Eine hohe
Flexibilitat bietet Depotmax
fiir unterschiedliche Werk-
stlickgeometrien mit Stiick-
zahlen von 84 bis 300 Stiick. Je
nach TeilegroBe und -geome-
trie werden die Ablagebehal-
ter im Speicher ausgestattet.
Die GrofRen reichen von 54 x
54 bis 85 x 140 Millimeter. Die
Anzahl der Kunsstoffbehalter
kann frei gewahlt werden, wo-
bei eine Speicherebene immer
in drei Segmente eingeteilt
ist, um zu gewahrleisten, dass
die Segmente handlich ent-
nommen werden konnen. Die
mit Teilen belegte Segmente
konnen gegen leere Segmente
getauscht werden, sodass die
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Das Werkstiick-Speichersys-
tem >Depotmax¢ bietet Platz
fiir bis zu 300 Teile.

Maschine schnellstmoglichst
wieder in Betrieb gesetzt wer-
den kann. Anschliessend kon-
nen die Teile ausserhalb vom
Depotmax entladen und zur

Weiterverarbeitung vorberei-
tet werden. Der Depotmax ist
mit einer Tropfwanne unter
dem Zufihrférderband sowie
unter dem Speicher ausgestat-
tet, um das Restol vom Zerspa-
nungsvorgang aufzunehmen
und eine Verschmutzung des
Bodens zu vermeiden. De-
potmax bendétigt dank seiner
kompakten Bauform wenig
Platz und kann auf den seri-
enmaRig installierten Rollen
schnell umplatziert werden.
Die Steuerung ist unabhangig
von der Bearbeitungsmaschi-
ne und somit

ohne zusatzli-

chen Program-
mieraufwand

einsetzbar.



Lunettenarbeiten leicht gemacht
Reitstockverlingerung als Losung

Das Unternehmen Gso-
dam wird im Maschinen-
und Anlagenbau sowie
in der Automobilbranche
als Geheimtipp gehan-
delt. Und das zu Recht,
wie neben einer cleveren
Reitstockverlingerung
viele weitere Goodies im
Portfolio zeigen.

Ob Reparatur eines kompli-
zierten SpritzgieBwerkzeugs,
der Bau eines ausgefallenen
Messmittels oder die Anfer-
tigung von hochwertigen

Komponenten fiir Werkzeug-
maschinenspindeln, in allen
diesen Fallen steht das Unter-
nehmen Gsodam parat, um die

jeweilige Aufgabe in kiirzester
Zeit sowie der geforderten
Qualitat umzusetzen.

Damit dies gelingt, steht ein
moderner Maschinenpark zur
Verfligung, in dem sich Teile
bis zu einer Gr6Re von 2200 x
800 Millimeter (Durchmesser
x Lange) drehen beziehungs-
weise schleifen sowie im Be-
reich von 1000 x 800 x 800
Millimeter (Ldnge x Breite x
Hoéhe) frasen lassen.

Das groBe Konnen der
Schwaben zeigt sich insbeson-
dere im Bau von Spindelkom-
ponenten, fiir die sie eigene
Ideen einbringen, wenn dies
gewtinscht wird. Beispielswei-
se haben sie einen besonders

kompakt bauenden Rollenka-
fig entwickelt, der das Gehau-
se einer Frasmaschinenspindel
drehbar macht und somit der
kompletten Spindel zusatzli-
che Fahigkeiten verleiht.

Das besondere Know-how
des Unternehmens zeigte sich
in der Konstruktion und Ferti-
gung einer Verlangerung fiir
den Reitstock einer CNC-Dreh-
maschine von Mazak. Dieser
Wunsch wurde von einem
Kunden geduBert, damit sich
der Linetten-Aufbau beim
Drehen zwischen den Spitzen
nicht mehr im Verfahrweg der
Reitstockachse befindet.

Die besondere Herausforde-
rung war, eine konstruktive L6-
sung zu finden die es erlaubt,
die bereits vorhandene Mimik
fur die Mitteneinstellung der
Bohrwerkzeuge beizubehal-
ten. Die von Gsodam umge-
setzte technische Anderung
des Serienreitstocks, die auch
an Drehmaschinen anderer
Hersteller ausgefiihrt werden
kann, zeichnet sich durch eine
flexible Auslegung auf die je-
weils gegebenen Anforderun-
gen aus.

Das erstmals verwirklichte

Komponenten fiir Werkzeug-
maschinenspindeln sind ein
Schwerpunkt im Produktspek-
trum von Gsodam.

kosten, die er fir den Kauf
eines Sonderreitstocks von
Mazak zusatzlich hatte inves-
tieren mussen.

Ihren bestens ausgestatteten
Maschinenpark stellt Gsodam
allen Interessenten zur Verfii-
gung, die Bedarf an besonde-
ren Arbeiten haben oder einen
Auftrag mit dem vorhandenen
Maschinenpark nicht vollstan-
dig abdecken kdnnen.

Die Schwaben stehen mit
ihrem Namen fiir kirzeste
Durchlaufzeiten und hochste
Quialitdt. Genau die richtigen
Attribute, auf .l
die es im Fall :FE
besonderer He- i.-
rausforderun- =

Mit seiner Reitstockverlangerung hat das Unternehmen Gso-
dam ein besonderes Goodie im Angebot, das Liinettenarbeiten
erleichtert und den Kauf eines teuren Sonderreitstocks erspart.

System war ein voller Erfolg gen ankommt.
und ersparte dem Auftragge-

ber circa 20000 Euro Mehr- gsodam-gmbh.de
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Losung fur kleine Durchmesser
Dentaltechnikteile perfekt randeln

Die Héni + Co. AG ist ein Schweizer Hersteller von Prazisionsdrehteilen fiir die Medizintechnik und Automo-
bilindustrie. Entsprechend hoch sind die Anspriiche an die in der Produktion eingesetzten Werkzeuge. Fiir ein
Profil an einem kleinen Drehteil - ein Bestandteil eines Dentalinstruments - fand das Unternehmen die pas-
sende Losung in einem speziell auf die Anwendung abgestimmten Zeus-Riandelwerkzeug.

Die Hani + Co. AG aus dem schweizeri-
schen Arch hat sich mit kompromisslosen
Qualitatsstandards in Branchen wie der
Medizin- und Dentaltechnik, der Auto-
mobilindustrie und der Elektrotechnik
einen Namen als Hersteller hochwertiger
Prazisions-Drehteile gemacht. Das Fach-
gebiet des Unternehmens sind Drehteile
in Stahl, Buntmetallen, Aluminium, Titan
und Kunststoffen in Durchmessern von 1
bis 42 mm.

Bei der Fertigung eines Drehteils aus
Edelstahl in Kleinserie 1000 bis 5000
Stiick im Jahr suchte Hani einen Partner
fir ein kleines, aber wichtiges Detail:
Das Drehteil kommt in einem Dentalin-
strument fiir Zahnhygiene zum Einsatz.
Am oberen Ende des Drehteils sollte ein
Randel angebracht werden, auf dem
eine kleine Schleifscheibe geklebt wird.
Das Randelprofil dient als zusatzliche
Verankerung neben dem Kleben, um die
Schleifscheibe sicher und fest auf dem
Drehteil zu fixieren. An dieser Stelle gab
es fur Hani eine Premiere. Normalerweise

i
F
Rindeln auf einen Millimeter Durch-
messer — fiir diese Aufgabe setzt Hani,

Hersteller von Prazisionsdrehteilen, ein
hochwertiges Zeus-Sonderwerkzeug ein.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016

arbeitet das Unternehmen mit Randeln
auf minimalen Durchmessern von 1,5 mm.
Diesmal musste das Randel allerdings auf
einem Durchmesser von nur 1 mm ange-
bracht werden.

Das Unternehmen Vargus war deswe-
gen erste Anlaufstelle auf der Suche nach
einem passenden Werkzeug fiir diese
Aufgabe. Die Vargus Werkzeugtechnik
snel AG aus dem schweizerischen Cham
ist seit mehr als 50 Jahren Hersteller von
hochwertigen Gewindedreh- und Ge-
windefraswerkzeugen sowie Schneid-,
Einstech- und Entgratwerkzeugen fiir die
Metall- und Kunststoffindustrie. Dane-
ben ist das Schweizer Unternehmen Ver-
triebspartner namhafter Werkzeugher-
steller so eben auch der Hommel+Keller
Prazisionswerkzeuge GmbH.

Herausforderung gelost

Kleine Durchmesser mit einem Randel-
profil zu versehen, erfordert spezielles
Knowhow. Die Hommel+Keller Prazisi-
onswerkzeuge GmbH ist als Weltmarkt-
fiihrer in der Randeltechnik kompetenter
Ansprechpartner auf diesem Gebiet. Im
Team mit Vargus und deren jahrelanger
Erfahrung in der Mikrobearbeitung also
eine perfekte Ausgangssituation fiir Hani.
Als es darum ging, den kleinen Durch-
messer des Drehteils prozesssicher und
prazise zu randeln, war schnell klar, dass
ein Standardwerkzeug hier nicht in Fra-
ge kam. Im Zeus-Sonderwerkzeug 391«
zum Réandelformen fanden sie die L6-
sung fiir die Anwendung: Die besondere
Werkzeugkonstruktion begiinstigt eine
sehr schonende Bearbeitung druckemp-
findlicher und kleiner Werkstiicke. Denn
dank der drei Randelrader entsteht nur
ein geringer seitlicher Anpressdruck und
damit eine minimale Belastung fir das
Werkstiick.

Das Randelwerkzeug ist auf vielen ver-
schiedenen Maschinen einsetzbar — auf
konventionellen und CNC-Drehmaschi-

Fiir hohe Prozesssicherheit und Prazision
stimmten die Rdndelexperten das Son-
derwerkzeug »391< genau auf das Drehteil
der Hani AG ab.

nen, Llang- und Kurzdrehautomaten,
Dreh-/Fraszentren, Mehrspindelauto-
maten, Rundtaktmaschinen, Schalttel-

lermaschinen sowie Transferautomaten.
Ein weiteres Plus ist die einfache Hand-
habung: Die Randelrader lassen sich mit
wenigen Handgriffen in kurzer Zeit wech-
seln.

Fir hervorragende Ergebnisse ist gerade
die perfekte Abstimmung der Randelrader
auf das zu bearbeitende Werkstiick von
entscheidender Bedeutung. Das Drehteil
von Hani erhalt ein Randelprofil sRGE«. Da-
fiir werden zwei Randelrader »BL30¢« und
ein Randelrad >BR30¢« mit einem Durch-
messer von je fiinf Millimeter eingesetzt.
Dabei passten die Experten die Zdhnezahl
genau auf den Werkstiickumfang an. Der
Grund: Je ungiinstiger die Teilung auf-
geht, umso mehr verschlechtert sich das
Randelergebnis und auch die Standzeit
des Randelrads. Das kann im Extremfall
zu einer Profilverzerrung oder sogar zu
einer Doppelrandelung fiihren.

Um den Umformprozess an den Ecken
zu verbessern und das Ausbrechen von
Zahnspitzen zu verhindern, haben die
Randelformrader eine 45 .
Grad-Fase. Eine spezielle E E
Oberflachenhdrtung sorgt -
zudem fir eine erhohte
Verschleil3festigkeit.

hommel-keller.de




Fir mehr Plus in der
Aluminiumzerspanung

In der Zerspanung gilt Aluminium
grundsatzlich als leicht zu bearbeiten.
Adhasionsneigung mit Aufbauschneiden,
Aufschweilungen, Anbacken der Spane
sowie Gratbildung et cetera werden durch
hochwertige Werkzeuge gut gelost. Den-
noch steckt in der Aluminiumzerspanung
noch reichlich Optimierungspotenzial. In
seinem neuen Produktionswerk hat das
Unternehmen Nachreiner daher Moglich-
keiten geschaffen, die eigenen Werkzeu-
ge stetig zu verbessern. Als Messlatte die-
nen dabei die eigenen, schon optimierten
Superstar-Aluminiumfraser. Zum Einsatz
kommen zumeist feinstkérnige, harte und
biegefeste WC/Co-Hartmetalle. Ein wich-
tiger Parameter ist laut Nachreiner der
genaue Kobalt-Anteil. Das Bindemittel ist
einerseits notwendig fiir die Widerstands-
fahigkeit gegen plastische Deformation
und Schneidkantenzahigkeit, anderseits
fiir die Beschichtbarkeit beziehungsweise
Qualitat der Schichthaftung eher uner-
wiinscht. Je nach Anwendung das richti-
ge Substrat mit dem perfekten Anteil an
Kobalt zu definieren, ist schon die halbe

6xD-Bohrer ohne teure
Filhrungselemente

Bei 5xD ist Schluss — so die bisherige Er-
kenntnis, wenn es um das Langen/Durch-
messer-Verhaltnis von Bohrwerkzeugen
geht.Doch die Komet Group hat nuneinen
neuen 6xD-Bohrer zu entwickeln, dessen
Leistungsdaten uberzeugen. Anlass war

Miete fiir ein Plus an Leistung. Ein weite-
res Augenmerk gilt der Geometrie und der
Spankontrolle, die wesentlich die Grenze
des Zerspanvolumens bestimmen. Spezi-
elle Geometrien mit schlanken und schar-
fen Schneidkeilen — drei Schneiden zum
Schruppen, sechs Schneiden zum Schlich-
ten - sorgen fiir ein hohes Abtragsvolu-
men bei reduzierten Bearbeitungskraften
und ruhigem, vibrationslosem Rundlauf.

eine Kundenanfrage, der fiir groBe Ver-
schraubungsbohrungen von Lagerringen,
wie sie beispielsweise bei Windkraftanla-
gen bendtigt werden, einen produktiven
6xD-Bohrer mit Durchmesser 33,0 mm
gesucht hat. Werkzeuge dieser Dimension
werden in der Regel mit Fiihrungselemen-
ten wie zum Beispiel einer Zentrierspitze
oder Fiihrungsleisten ausgestattet, was
den Herstellungsprozess allerdings we-

Speziell polierte, groRe Spannuten unter-
stitzen die prozesssichere Spanabfuhr.
Die Aluminiumspane flieBen schnell aus
der Kontaktzone ab und nehmen die Hit-
ze gleich mit. Durch diese optimal dimen-
sionierten Spankammern in Verbindung
mit extrem glattem Endfinish wird das
gefiirchtete ,Anbacken” und das damit
verbundene Zusetzen des Werkzeugs re-
duziert beziehungsweise vermieden. Um
auch harteren und abrasiven Si-, Cu- und
Zn-Aluminiumlegierungen  wirtschaft-
lich beizukommen, setzt Nachreiner je
nach Applikation spezielle Beschichtun-
gen ein, da bisherige Beschichtungen
haufig an ihre Grenzen stof3en, da sie zu
rau sind. Nachreiner setzt nun eine neue
Hochleistungsschicht ein. Sie haftet auf
den kobaltoptimierten Hartmetallsorten
besonders gut und ist dazu extrem glatt.
Daneben ist sie sehr hart und verschleiR3-
fest, verhindert Aufbauschneiden, sorgt
fiir sehr gute Spanabfiihrung und unter-
stitzt im Zusammenspiel =

mit der Gesamtgestal- FE-'i E
tung des Werkzeugs das IE
Herstellen hervorragen- .
der Oberflachengtiten. E

nachreiner-werkzeuge.de

sentlich aufwandiger macht. Es gibt zwar
6xD-Bohrwerkzeuge auf dem Markt, die
auf eine Fiihrungsgeometrie verzichten,
doch kénnen diese in der Regel nur mit
verhdltnismaRig kleinen Vorschiiben
arbeiten. Der neue Komet KUB Pentron
6xD-WSP-Bohrer sollte eine Alternative
ohne Fihrungselemente sein, die den-
noch hohe Prozesssicherheit gewahrleis-
tet. Um die auftretenden Lasten zu ermit-
teln, wurden Zerspanungsversuche mit
Kraftmessungen durchgefiihrt und die
Ergebnisse mit Simulationstools abge-
glichen. Die Ergebnisse flossen schlieflich
in einen neuen 6xD-Bohrer ein. Entschei-
dend war die Schruppbearbeitung in den
Vergiitungsstahl 42CrMog4. Bei Vorschii-
ben bis 0,122 mm/U und Schnittgeschwin-
digkeiten bis 1776 m/min erzielt der neue
6xD-Bohrer positive Ergebnisse hinsicht-
lich der erzeugten Bohrungsdurchmesser,
die innerhalb der geforderten Toleranz
des Pflichtenheftes liegen. Auch das Ab-
drangverhalten des Boh- !

rers, die Spaneabfiihrung E E
rung entsprechen den
Kundenvorgaben. E

und die Qualitat der Boh-
kometgroup.com
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Leistungsstarker Bohrer
mit drei Schneiden

Mit dem »Tritan-Drillc, dem dreischnei-
digen Bohrer von Mapal, werden im
Vergleich zu seinem zweischneidigen
Pendant mehr Bohrungen, ein héherer
Standweg und geringere Bearbeitungs-
kosten erreicht. Der Tritan-Drill ermog-
licht die Zerspanung mit deutlich hohe-
rem Vorschub. Sowohl in Standard- als
auch in Sonderausfiihrungen bietet er

Ein Spezialist fiir das
Schruppfrisen

Mit dem sPenta HF« stellt Dormer Pra-
met einen Hochleistungsfraser fiir die
Schruppbearbeitung im Portfolio. Speziell
fir ein hohes Zeitspanvolumen konzi-
piert, eignet sich der Fraser fir die Bear-
beitung vieler Werkstoffe, einschlieflich
korrosionsbestandiger, schwer bearbeit-

barer und wiarmebehan- e
delter Stahle. Der Hoch- E E
Durchmessern von 32 bis

100 mm verfiigbar. Etl-

vorschubfraser ist in den
dormerpramet.com
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Prozesssicherheit und hohe Performance
in einem. Er ist der Universalbohrer fir
eine Vielzahl an Werkstoffen und wartet
mit runderen Bohrungen und einer gerin-
geren Gratbildung auf. Erreicht werden
diese Ergebnisse unter anderem durch
deninnovativen Anschliff,der zu einer op-
timalen Spanabfuhr und einem niedrigen
Schnittdruck fiihrt. Bei langspanenden
Werkstoffen (iberzeugt der Tritan-Drill
ebenfalls durch seine spezielle Spanfor-
mung. In schwierigen Bohrsituationen,
beispielsweise bei Querbohrungen oder

Ein gutes Mittel gegen
hinderliche Wirrspane

Wirrspane beim Drehen und Stechen
von Aluminiumwerkstoffen sind keine
Seltenheit. Sie sind hinderlich, beintrach-
tigen die Prozesssicherheit und bescha-
digen empfindliche, schon bearbeite-
te Oberflachen. Um das zu verhindern,
entwickelte Horn, speziell zum Ein- und
Abstechen von Aluminium fiir die Stech-
systeme »S100¢« und »S224¢, eine neue Geo-
metrie mit prazisionsgeschliffener schar-
fer positiver Schneide und Stechbreiten
von zwei und drei Millimeter. Die Stech-
tiefen betragen bis 18 mm. Die polierte
Spanformgeometrie wirkt gegen Auf-
bauschneidenbildung, erzeugt kleine Spi-
ralspane und sorgt dadurch fiir sehr gute
Spankontrolle und hohe Prozesssicher-
heit. Die angepasste Spanverjiingung ver-
hindert beim Stechen Beschadigungen an
den Flanken und erzeugt somit eine hohe
Oberflachengiite. Die Geometrie >WA.c
sorgt beim Einstechen, Abstechen und
Nuten schlichten fiir prazisen und leich-
ten Schnitt. Der optimale Vorschub f liegt
zwischen 0,07 und 0,25 mm/U. Neben der
unbeschichteten Ausfiihrung in der Sorte
»K10¢ bietet Horn alternativ die glatte Be-

schragem Bohrungseintritt, hat sich der
Tritan-Drill bewahrt. Zudem sprechen
verschiedene Beispiele aus der Praxis fir
sich: Deutlich mehr Bohrungen, beach-
tenswerte 45 Prozent, als mit einem zwei-
schneidigen Bohrer sind beispielsweise
bei der Bearbeitung eines Zylinderkopfs
aus GJL 250 moglich. Bisher kam ein zwei-
schneidiger Stufenbohrer fiir die Bearbei-
tung der Durchmesser 15 und 16 mm zum
Einsatz. Bei einer Schnittgeschwindigkeit
von 100 m/min und einem Vorschub von
0,2 mm/U wurden 1800 Bohrungen ge-
setzt. Mit dem dreischneidigen Tritan-
Stufenbohrer konnten nicht nur Schnitt-
geschwindigkeit und Vorschub auf 130
m/min und 0,34 mm/U erhoht werden.
Auch die Standmenge des Bohrers ist
mit 2600 Bohrungen deutlich groRer.
Im Standardprogramm verfiigbar ist der
Tritan-Drill zur Bearbeitung von Stahlen,
Gusswerkstoffen und NE-Metallen. Der
Bohrer ist im Durchmesserbereich 5 bis

20 mm sowie in Ausfiih-
rungen bis 8xD erhaltlich. E E
ist der Tritan-Drill kurzfris-
tig lieferbar. E

Auch als Sonderwerkzeug

schichtung >»DD26« zur Bearbeitung von
Aluminium mit hoherem Siliziumgehalt
mit ebenfalls geringstmoglicher Neigung
zur Aufbauschneidenbildung. Fiir opti-
male Zerspanungsbedingungen empfeh-
len sich Klemmbhalter mit Innenkiihlung,
insbesondere liber den Spannfinger. Die
Innenkiihlung wirkt dadurch direkt in der
Schnittzone und sichert so beste Zerspa-
nungsbedingungen. Es sind verschiedene
Méglichkeiten des Kihimittelaustrittes
verfligbar: Austritt Uber Facherdiisen
seitlich der Schneidplatte, i
Austritt Gber Spannfinger, E%h E
Austritt des KiihImittels in i
Kombination von Spann- E
finger und Unterstiitzung.



Beste Stahlbearbeitung
auf alteren Maschinen

Sumitomo hat eine Hartmetallsorte fiir
untere und mittlere Schnittgeschwindig-
keiten auf den Markt gebracht, die verbes-
serte Schneideigenschaften und deutlich
langere Standzeiten bei der Stahlbearbei-

Sauber Abstechen auf
jeder Drehmaschine

Schwartz stellt Zerspanern mit der »Cut-
Line«von Applitec Moutier S.A. ein starres
Werkzeugsystem fiir Langdrehautoma-
ten zum wirtschaftlichen Ein- und Abste-
chen schon ab 1,6 mm zur Verfiigung. In
Kombination mit leistungsstarken Be-
schichtungen und ausgekliigelten Geo-
metrien sorgen die Drehwerkzeuge fiir
hervorragende Oberflachengiiten. Beim
Ein- und Abstechen tauchen die Dreh-
werkzeuge radial tief in das Werkstiick
ein, um den gewiinschten Teil vom Ma-
terial abzutrennen. Dabei sind die schma-
len Schneidwerkzeuge grofRen Kraften
ausgesetzt, weshalb sie besonders belast-

tung verspricht. Diese kommt Maschinen
entgegen, die die erforderlichen Leis-
tungsdaten fiir den erfolgreichen Ein-
satz neuer Hochleistungsschneidstoffe
erst gar nicht erreichen. Hier findet die
Sorte »AC8025P« Ihren Platz vor allem im
Schruppen und Volumenzerspanen, aber
auch zum einfachen Schlichten an wech-
selnden Werkstiicken bis hin zum leicht
unterbrochenen Schnitt. Glanzpunkte
dieser Sorte sind die optimierten Span-
brechergeometrien und die Schichtober-
flache, die teils matt schimmert und teils
hochglanzend erscheint. Diese Beschich-
tung weist gegeniiber herkdmmlichen
Beschichtungen eine deutlich gesteigerte
Schichthaftung auf, was Abplatzungen
reduziert und die Basis fiir lange Stand-
zeiten bei stabiler Schneide bildet. Die
ungewohnlich harte Deckschicht ist sehr
glatt und optimiert so den Adhasionswi-
derstand bei der Bearbeitung, was An-
haftungen und Aufbauschneidenbildung

verhindert.  Gleichzeitig E-I E

wird die Sorte AC8025P
dadurch ideal einsetzbar
fiir die Bearbeitung unter-
schiedlichster Stahle.

bar sein miissen. Eine Herausforderung
beim Einstechen ist es zudem, in der en-
gen Nut die Spane kontrolliert abzufiih-
ren. Die Werkzeugsysteme des Schweizer
Herstellers Applitec Moutier S.A. statten
jeden Zerspaner fiir diese Anwendun-
gen hervorragend aus. Das Ab- und Ein-
stechsystem »Cut-Line« eignet sich fiir
Lang- und Kurzdrehautomaten, Mehr-
spindelmaschinen sowie konventionel-
le Drehmaschinen. Die Werkzeug-Linie
deckt einen grofRen Anwendungsbereich
ab: Mit Einstechbreiten
von 1,6 bis 3,1 mm zerspa-
nen die belastbaren Wen-
deschneidplatten unter
Hochstleistungen.

schwartz-tools.de

Der Vielseitige fiir das
storungsfreie Frasen

Sandvik Coromant bietet mit dem Mo-
dell >CoroMill 390¢ einen Schaftfraser
fiir kleine Durchmesser. Der Fraser mit
Wendeschneidplatten in GroRe >o7¢ ist
ein vielseitiges Werkzeug zum Eckfra-
sen, tiefen Eckfrasen, Kantenfrasen, Line-
ar- und Schrageintauchen, Tauchfrasen,
Nutenfrasen und Planfrasen. Es gewahr-
leistet sowohl beim Schruppen als auch
beim Schlichten Zuverlassigkeit, Prazision
und Produktivitat. Der CoroMill 390-07
ist fir alle Maschinentypen geeignet. Da
er fir verschiedene Materialien und un-
terschiedliche Anwendungen eingesetzt
werden kann, ist er ideal fiir die Misch-
produktion. Von den universellen Fahig-
keiten profitieren nicht nur der Allgemei-
ne Maschinenbau, sondern auch spezielle
Geschiftsfelder wie beispielsweise Her-
steller von Automobil- oder Ol- und Gas-
komponenten. CoroMill 390-Wende-
schneidplatten in GroRe o7 sind fur alle
Materialien verfiigbar, beispielsweise die
neue Sorte »GC1n30¢, die dank Zertivo-
Technologie zusatzliche Sicherheit beim
Frasen von Stahl bietet. Die kleineren
Wendeschneidplatten liefern eine hohe-
re Fraszahn-Dichte, die wiederum hochs-
te Prozessproduktivitat verspricht. Ein
besonderes Alleinstellungsmerkmal des
»CoroMill 390-07¢« ist ein Drehmoment-
schliissel, der speziell fir die Wende-
schneidplattengroBe o7 konzipiert wurde
und stets eine gleichmaBige Spannung
liefert. Dank eines Federmechanismus
lassen sich die Wendeschneidplatten mit
der korrekten Spannkraft montieren — Re-
sultat sind zuverldssige und konstante
Standzeiten. Fiir zusatzliche Tempera-
tur- und Spankontrolle
verfligt der CoroMill 309- E E
o7 standardmaRige iiber 1o
[=]

eine innere Kiihlmittelzu-
sandvik.coromant.com

fuhr.
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Fortsetzung von Seite 15

was nicht nur die Benutzeroberfliche
optisch dokumentiert, sondern sich gera-
de dann zeigt, wenn man sich naher mit
den Feinheiten der Steuerung beschaf-
tigt.

So wurde von Mazak nicht nur die
Software seiner Erfolgssteuerung wei-
terentwickelt, sondern auch gleich leis-
tungsstarkere Hardware mit in das neue
Gesamtkonzept einbezogen, was sowohl
die Steuerung selbst, als auch die Antrie-
be beziehungsweise Motoren betrifft.
Im Zusammenspiel erwirken die Hoch-
leistungsbausteine eine Verkiirzung der
Programmierzeiten, eine Erhéhung der
Bauteil-Oberflichenqualitdten und einen
sparsameren Umgang mit teurer Energie.

Das Steuerungsgehduse ist ergono-
misch glinstig konstruiert und angeord-
net, sodass der Nutzer bequem in einem
von ihm selbst wahlbaren schragen Win-
kel auf den Bildschirm blicken kann. Die
Bedientafel wurde von berflissigen
Tasten befreit und konnte im Vergleich
zur Vorgangersteuerung trotzt eines gro-
Reren, nun 19 Zoll messenden Bildschirms
um 36 Prozent verkleinert werden.

Die auf dem beriihrungsempfindlichen
Bildschirm platzierten Icons erméglichen
einen raschen Zugriff auf wichtige Funk-
tionen, sodass nicht nur CNC-Programme

A 173401
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Eine raumliche Simulation erlaubt eine erste Einschidtzung der Korrektheit des ent-

worfenen NC-Codes.

rasch erstellt sind, sondern ebenso flink
Werkzeugdaten, Nullpunkte und Status-
meldungen eingesehen beziehungsweise
editiert werden kénnen. Ist an einer Stelle
etwas unklar, so sind jederzeit Hilfetexte
und Grafiken einblendbar, die einen diffu-
sen Sachverhalt erhellen. Auf diese Weise
wird es zum Kinderspiel, Werkzeugdaten
einzugeben oder Nullpunkte zu setzen.
Ein besonderes Highlight ist die Fern-
Uberwachung von bis zu fiinf weiteren
Maschinen mit Smooth-Steuerung. Es
genugt, vom Hauptbildschirm aus die je-
weilige IP-Adresse der zu {iberwachenden

EHEN |

Maschinensteuerung einzugeben, um
deren Status standig im Blick zu haben.
Damit wird die Mehrmaschinenbedie-
nung deutlich erleichtert. Auf diese Wei-
se sind unnotige Kontrollgdnge ab sofort
Geschichte, da die betreffende Maschine
nur im Fall von Auftragserledigung, Mate-
rialmangel oder Stérungsmeldung aufge-
sucht werden muss.

Insbesondere in weitldufigen Produkti-
onshallen ist dies eine interessante Funk-
tion, die wohl sehr schnell geschatzt wird.
Potentielle Fehler konnen sogar per E-
Mail direkt an den Blirorechner gesendet

WZ WEG PRUEFUNG : 1.2345.675.8-C

-699.4236
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5. 2352

ERKSELUGWEG ZETT
0:09" 43"

UNTERER REVOLVER
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Die Steuerung erkennt, ob Drehkonturen mit dem gewahlten Werkzeug zerstérungsfrei bearbeitbar sind. Der Weg wird auch bei
untauglichem Werkzeug stets so berechnet, dass keinesfalls Kanten zerstort werden.
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NC-Code kann direkt durch antippen
eines Grafikdetails editiert werden.

werden, was einen mannarmen Betrieb
zusatzlich unterstiitzt.

Optimales fiir jeden Bedarf

Da nun nicht jede Maschine eine derarti-
ge Fiille von Power-Funktionen benétigt,
hat Mazak die Smooth-Steuerung in drei
verschiedenen Ausfiihrungen auf den
Markt gebracht, die sich am Endbuch-
staben erkennen lassen. Die Ausfiihrung
»SmoothXc«ist das Spitzenmodell und wird
etwa an Fiinfachsmaschinen angebaut,
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Die Steuerung kann die komplette Maschine darstellen, sodass CNC-Code auch hin-
sichtlich moglicher Kollisionen im Rahmen der Simulation untersucht werden kann.

die Variante »SmoothG: ist das Standard-
modell etwa fiir Drei- und Vierachsma-
schinen, wahrend das Modell >SmoothC«
die passende Steuerung fur einfache Ma-
schinen darstellt. Bei den Steuerungsva-
rianten >SmoothX« und >SmoothGe« |3uft
Allen gemeinsam ist,dass im Hintergrund
ein Windows-Betriebssystem lauft, was
groRe Vorteile bringt.

Einer dieser Vorteile ist,dass optional die
Smooth CAM-Software problemlos auf
dem Biiro-PC installiert werden kann. Auf
diese Weise kann die Programmierung
der Mazak-Maschinen in ruhiger Umge-

bung stattfinden, wobei, es handelt sich
hier ja nicht, wie bereits erwahnt, um ei-
nen Programmiervorgang herkdmmlicher
Art. Das Biiro wird vielmehr zum grof3en
Dirigentenpult, von wo aus der Experte
per Taktstock seinen stahlernen , Musi-
kern“ sagt, wie sie spielen miissen, damit
die gewiinschten Teile in
der richtigen Stiickzahl
und der richtigen Qualitat
an die Auftraggeber aus-
geliefert werden konnen.

mazakeu.de
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Mit der Funktion >SMC« kénnen per Fingertipp die Eigenschaften >Beschleunigungs, »Kurvengeschwindigkeit« und »Scharfe« veran-
dert werden. Damit ist es madglich, Teile mit weiter optimierten Technologiewerte zu fertigen.
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Von der Keilschrift zum Internet
5000 Jahre Informationstechnik

Computertechnik ist bei
Jugendlichen schwer ange-
sagt. Wohl jeder besitzt ein
Smartphone und holt sich
damit Informationen aus
dem Internet. Diesbeziig-
lich ist das Heinz Nixdorf
Museumsforum eine Top-
Anlaufstelle, wenn es dar-
um geht, die Funktionswei-
se dieser Technik verstehen
zu lernen.

Computer sind unglaublich
vielseitig einsetzbare Gesellen.
Ihr Potenzial ist noch lange
nicht ausgeschopft. Mittler-
weile ist es sogar moglich, die-
se so zu programmieren, dass
sie aus gemachten Fehlern ler-
nenunddiese kiinftig miteiner
selbst gefundenen Strategie
vermeiden konnen. Einen klei-
nen Einblick, was uns da in Zu-
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kunft erwartet, bekommt man
im Paderborner Heinz Nixdorf
Museumsforum (HNF), wo die
Roboterdame »Petra« sowie ihr
elektronischer Bruder >Peter«
auf verschiedenen Stockwer-
ken interessierte Besucher zu
ausgewadhlten Objekten fiih-
ren und vor Ort mit ihren gut
verstandlichen elektronischen
Stimmen (iber alles Wissens-
werte informieren.

Schon diese Uberraschung
zeigt, dass das HNF ein ganz
besonderes Museum ist, in
dem Technik- und Computer-
fans auf hochst unterhaltsa-
me Weise umfassend zu allen
Aspekten rund um Vergangen-
heit, Gegenwart und Zukunft
der EDV-Technik informiert
werden. Um alle Highlights
des Museums kennenzuler-
nen, ist ein Tag wohl zu kurz.

Réhrenradio und Roboter: Im Nixdorf-Museum ist eine ungeheu-
er grofRe Zahl interessanter Technik versammelt , die den techni-

schen Fortschritt dokumentiert.
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Hier warten jahrtausendealte
Tontafeln ebenso auf Besu-
cher, wie die Rechenmaschine
von Wilhelm Schickard, der
»Schachtiirke“ des Wolfgang
von Kempelen, die Hollerith-
Maschine, die Enigma-Chiff-
riermaschine, der erste Roh-
renrechner von Heinz Nixdorf,
die mechanische Taschenre-
chenmaschine >Curta< oder der
Bordcomputer der Gemini II-
Mission. Es gibt nahezu nichts,
was das Museum in Sachen
Datenverarbeitung nicht pra-
sentieren konnte.

Auch Fans von Taschenrech-
nern kommen in Paderborn
auf ihre Kosten und werden
sicher langere Zeit vor derje-
nigen Vitrine verbringen, wo
auf mehreren Quadratme-
tern Wandflache ein groRer
Teil aller in den 1970er und

198oer Jahren gebauten Ta-
schenrechner versammelt ist.
Und wer wissen will, wie Re-
chenmaschinen mithilfe von
Zahnradern  funktionierten,
wird wenige Schritte weiter
flindig. Es ist ein wahres Me-
chanik-Dorado, das sich hier
Jung und Alt prasentiert. Ganz
besonders gelungen sind die
zahlreichen Demomodelle, die
zeigen, wie mit Zahnradern
gerechnet werden kann. Wer
diese Modelle einmal in Ruhe
durchgearbeitet und verstan-
den hat, kann danach sehr gut
nachvollziehen, wie heutige
Taschenrechner funktionieren,
in denen winzige Transistoren
die Funktion der Zahnrader
Uibernommen haben.

Dass das duale Zahlensystem
ebenfalls schon ,steinalt” ist,
wird sicher den einen oder an-
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Im Heinz Nixdorf

Museumsforum, dem weltweit grote

=

n Muse-

um seiner Art, ist ein umfassender Einblick in die Welt der EDV
moglich, die auch vom Unternehmen Nixdorf mitgepragt wurde.
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Fans von Taschenrechnern werden staunend vor derjenigen
Vitrine stehen, in der iiber 700 Taschenrechner aus den 1970er
und 1980er Jahren présentiert werden.



deren Besucher (berraschen,
der vor dem Funktionsmodell
einer dualen Rechenmaschi-
ne steht, die nach den 1679
erstellten Aufzeichnungen
von Gottfried Wilhelm Leibniz
nachgebaut wurde. Damit las-
sen sich alle Zahlen durch eine
Abfolge von Nullen und Einsen
—die von Kugel reprasentiert
werden - darstellen. Clevere
Unternehmer haben sich nur
wenig spater daran gemacht,
aus den Erkenntnissen kluger
Kopfe immer weiter verbes-
serte mechanische Rechen-
maschinen zu bauen. Diese
stehen in Paderborn Vitrine an
Vitrine und koénnen von allen
Seiten bestaunt werden.

Mathe mit Turboantrieb

In wenigen Jahrhunderten
wuchs ein Industriezweig he-
ran, der den Kaufleuten und
Wissenschaftlern das Leben
sehr erleichterte. Ob Buchhal-
tung, Volkszahlung oder Pla-
netenbahnberechnung, viele
rechenintensive Arbeitsgange
wurden einfacher und schnel-
ler. Die Entwicklung neuer
Bauteile machte jedoch bald
vollig neue Rechenmaschinen
moglich.  Rechenmaschinen
auf der Basis von Zahnradern
bekamen Konkurrenz in Form
von Rechnern, die mit Relais-
technik funktionierten. Diese
wurden spater wiederum von
Rechnern mit Rohrentechnik
abgelost, die schon nach weni-
gen Jahren von Rechnern mit
Transistoren verdrangt wur-
den.

Die Entwicklung in der EDV
kann im HNF im Zeitraffer er-
lebt werden. Von der Zahnrad-
rechenmaschine (iber Zuses
Relais- und Transistorrechner
bis zum Teilstiick eines Eniac-
Rohrenrechners ist alles da,
was Computerliebhaber be-
geistert. Anhand der 1:1-Nach-
bildung des Stellplatzes des
besagten Eniac-Rechners kann
ermessen werden, dass heute
jedes Smartphone weit mehr
Rechenleistung bietet, als da-
mals dieses technische Wun-
derwerk: Bendtigte der Rech-

ner noch 8o m? Flache, passen
die fiir die Nachbildung néti-
gen 250000 Transistoren in
CMOS-Technik auf eine GroRe
von nur noch 6 mm2
Interessant auch die >Zuse
Z11« von 1958. Dies war ein
programmgesteuerter Relais-
rechner, der nicht nur die vier

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie
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Grundrechenarten beherrsch-
te, sondern auch Quadrat-
wurzeln zog, Matrizen- und
Vektorrechnungen beherrsch-
te sowie lineare Gleichungs-
systeme aufloste. Derartige
Rechenmaschinen wurden
wegen ihrer vergleichsweise
hohen Preise lange Zeit nur in

Halle 1 - Stand B74

Unternehmen, Behorden oder
Forschungseinrichtungen ge-
nutzt.

Mit dem Aufkommen von Re-
chenmaschinen, die mit preis-
werteren Rohren oder Transis-
toren arbeiteten, anderte sich
die Welt der EDV grundlegend.
Nicht nur der Flachen- und

www.HSK.com
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Solange keine echten Computer vorhanden waren, mussten
Menschen listig versteckt werden, die, wie bei diesem ,,Schach-
tiirken®, per Hebel intelligente Maschinen vortduschten.

Stromverbrauch sanken rapi-
de, sondern durch die zuneh-
mende Massenfertigung auch
der Preis. Richtig Fahrt nahm
der Rechnermarkt auf, nach-
dem der integrierte Schalt-
kreis sich durchgesetzt hatte
und auch die Festplattentech-
nik grofRe Fortschritte erzielen
konnte. In diesen Markt stiefl3
Ende der 1960er Jahre Heinz
Nixdorf mit seinem 820-Sys-
tem. Dies war ein Magnet-
kontencomputer, der Faktu-
rierung und Buchen in einem
Arbeitsgang ermoglichte. Die
Speicherung der Daten erfolg-
te auf dem Buchungsblatt, auf
dem ein Magnetstreifen ange-
bracht war.

In den 1970er Jahren war die
Zeit gekommen, in der Stan-
dards geformt und heutige
Computergiganten geboren

wurden. Diese Zeit ist im Mu-
seum mit Handen zu greifen.
Hier gibt es den »Altair 8800«
ebenso zu bestaunen, wie den
»Apple l<und den >Apple <, der
den Grundstein fir den heuti-
gen Technologiefiihrer Apple
bildete. Nur wenige wissen
jedoch, dass eigentlich das
Unternehmen Xerox mit dem
»Alto« diese Entwicklung ganz
wesentlich beeinflusste. Die-
ser hatte bereits eine grafische
Oberfliche mit Mausbedie-
nung und war voll netzwerk-
fahig. Die Oberflache war das
Vorbild fir den Apple >Macin-
tosh« und spater fiir Windows.
Natirlich ist auch dieser Ur-
ahn aller PC-Technik in Pader-
born zu sehen.

Andere Unternehmen waren
nicht minder agil und pra-
sentierten ihre Produkte nur

Computer brauchen Ausgabegerite, um ihre Ergebnisse zu pra-
sentieren. Dazu sind beispielsweise Drucker geeignet, deren
Funktionsprinzip im Museum umfassend dargestellt wird.
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tungsstarke EDV-Technik abdecken kann. Die Programme sind
heute so stark, dass Menschen miihe haben, sie zu schlagen.

wenige Jahre spater. Kenner
werden den »>Osborne 1¢, den
»>Commodore C64¢ und den
ersten IBM-PC sofort erken-
nen. So mancher hat das eine
oder andere Modell wohl so-
gar selbst in Gebrauch gehabt.

El Dorado fiir Spielefans

Freuen werden sich auch alle
Spielefans, gibt es im Museum
doch fiir sie jede Menge Inte-
ressantes zu entdecken. Nicht
nur Spieleklassiker werden
hier prasentiert, sondern auch
Schachcomputer und mo-
derne Spielekonsolen, die zu
einem Spielchen einladen.

Gerade bei den Spielekon-
solen ist sehr schon zu sehen,
welch  unglaublicher  Fort-

schritt sich in weniger als 20

Jahren getan hat. Im Museum
sind »Sega Mega Drives, >Nin-
tendo 64«, »PSones, >Nintendo
WiIl« und »PlayStation 4¢< ne-
beneinander aufgereiht. Auf
diese Weise lasst sich mit-
reiBend nachvollziehen, wie
rasant sich die Spieletechnik
von 1988 bis 2014 entwickelte.

Nur wenige Schritte entfernt
findet man die Ursache fiir
diese Leistungsexplosion: im-
mer starkere Grafikkarten. Mit
sieben Milliarden Transistoren
auf der Flache einer Briefmar-
ke ist der Grafikchip vom Typ
»Nvidia Gk11o« von AMD hier
zu sehen. Die Rechenleistung
der Grafikkarte betragt 4,5
Teraflops, was 4,5 Billionen Re-
chenoperationen pro Sekunde
sind. Damit sind Animationen
moglich, die kaum mehr von
der Realitdt zu unterscheiden

n st Bl A Py

Der Kernspeicher war ein wichtiger Meilenstein fiir den Fort-
schritt der Rechnertechnik. Erst mit ihm war ein ausreichend
grofer und sicherer Arbeitsspeicher vorhanden.



Mechanische Rechenmaschinen, die per Zahnrad funktionierten, sind im Nixdorf-Museum in
groBer Zahl zu bewundern. Interaktive Schaumodelle zeigen zudem, wie diese funktionieren. Ein
idealer Ort fiir alle, die den Anfangen der Rechnertechnik auf den Grund gehen maochten.

sind. Vor dieser Leistung ver-
blassen sogar GroRrechner, die
ehemals zu den schnellsten
Rechnern der Welt gehérten.

Dazu gehort beispielsweise
der im HNF stehende »Cray-
2¢«. Dieser 2,5 Tonnen schwere
Superrechner gehorte im Jahr
1985 zu den schnellsten Com-
putern der Welt und konn-
te fiir Gber 40 Millionen DM
erworben werden. Er wurde
mit vier Prozessoren bestiickt,
hatte einen Speicher von zwei
Gigabyte und besaRR eine
Spitzenleistung von zwei Gi-
gaflops, was damals extrem
schnell war. Zum Vergleich:
USB-Sticks mit zwei Gigabyte
Speicherkapazitat werden
heute gar nicht mehr verkauft,
weil zu klein fiir die Daten-
flut eines durchschnittlichen
Users. Stand der Technik sind
USB-Sticks mit 128 Gigabyte
sowie Festplatten mit vier Ter-
abyte. Beides fiir relativ wenig
Geld zu kaufen. Alleine hier
kann man den atemberauben-
den Fortschritt der Informati-
onstechnologie erahnen.

Das hochst besuchenswerte
Heinz Nixdorf MuseumsFo-
rum ist damit aber noch lange
nicht am Ende der Highlights
angekommen:Ein hochst stau-
nenswertes Nebenprodukt
leistungsstarker Rechenkerne
ist an einer Demo-Wand zu er-
leben. Hier kann man sich von

einer Kamera fotografieren
und ,bewerten” lassen. Nach
der Analyse wird festgestellt,
welches Geschlecht man hat
und wie alt man ist. Eitle Per-
sonen sollten sich der Wand
nicht nahern, da die Analyse
gnadenlos ehrlich ist. Das Alter
weicht nicht groR vom echten
Alter ab.

Dass im Takt der Computer-
technik auch die Mechanik
sich weiterentwickelt, kann
am Roboterhund >Aibo< am
Laufroboter >Lauron< oder am
humanoiden Roboter >Robo-
Thespian« festgestellt werden.

Heinz Nixdorf MuseumsForum

Fiirstenallee 7; 33102 Paderborn

Tel.: 05251306 600

Transistoren wurden friiher von Hand auf Platinen verlotet.

Es ist sehr erstaunlich, was
man hier zu sehen bekommt
und kann nur den Hut vor den
Entwicklern dieser Geschop-
fe ziehen. Ebenso zieht man
den Hut vor den Machern des
Museums, aber auch vor Heinz
Nixdorf selbst, der noch zu
Lebzeiten dafiir gesorgt hat,
dass in Paderborn auch kiinftig

die spannende -
Geschichte der El_l

Computertech-
nik umfassend E l.

erzahlt wird.

Offnungszeiten: Di-Fr 9:00 bis 18:00 Uhr
Sa-S010:00 bis 18:00 Uhr

Eintrittspreise:

Normal: 7,00 Euro

Ermagigt: 4,00 Euro
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision,
das war die Welt des Mecha-
nikus und Pfarrers Philipp
Matthaus Hahn der von 1764
bis 1770 in Onstmettingen tatig
war. Durch die Erfindung der
Neigungswaage sowie durch
seine hohen Anspriiche an die
Prézision seiner Uhren wurde
Hahn zum Begrinder der
Feinmess- und Prazisions-

waagenindustrie im Zollern-
albkreis, die bis heute ein
bestimmender Wirtschaftsfaktor
ist.

Albert-Sauter-StralRe 15 / Kasten,
72461 Albstadt-Onstmettingen

Offnungszeiten:
Mi, Sa, So, Fei 14.00 - 17.00 Uhr

Informationen und
Fahrungsbuchungen:

Telefon 07432 23280
(wéhrend der Offnungszeiten)
oder 07431 160-1230

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Automation mit hochster Prazision
Kraftspannblock der Sonderklasse

Der Trend zur automa-
tisierten  Maschinenbela-
dung wirkt sich auch auf
die Spannmittel aus: Im-
mer haufiger sind kompak-
te, stérkonturoptimierte
Spannmodule gefragt, die
per Roboter oder Portal
be- und entladen werden
kénnen. Schunk baut daher
die Familie seiner Tandem
plus-Kraftspannblocke wei-
ter aus.

Der kleinste Tandem plus-
Spannblock eignet sich fiir die
vollautomatisierte Serienfer-
tigung kleiner Teile. Zudem
kann er mit Kraftspannblo-
cken gleicher Bauart in Reihe
geschaltet werden, um lange
Teile zu spannen. Wahlweise
lasst er sich pneumatisch oder
hydraulisch  betatigen. Die

Viel Sicherheit
gegen Ausziehen

Um hohe axiale Fraskrafte
beim Bearbeiten schwer zer-
spanbarer Materialien zu be-
herrschen, hat sich MTU Aero
Engines fiir die Werkzeugaus-
zugsicherung »Safe-Lock« von
Haimer entschieden. Bei die-
sem System wird durch speziell
erodierte Mitnehmerelemente
im Futter und spiralférmige
Nuten im Werkzeugschaft
wirksam verhindert, dass der
Fraser bei Extrembearbeitung
durchdreht oder gar aus dem
Futter gezogen wird. Zusatz-
lich zu den reibschliissigen

Die Tandem plus-Kraftspannblécke von Schunk sind selbst fiir
anspruchsvollste Frasbearbeitungen ideal geeignet.

Spannkraft betragt 4000 N,
der Backenhub zwei Millime-
ter. Tandem plus-Kraftspann-
blocke entwickeln enorme
Krafte. Ihr einteiliger, steifer
Grundkérper, die Keilhakenki-

Klemmkraften wird das Werk-
zeug durch das Design des Sa-
fe-Lock-Systems formschliissig
in der Werkzeugaufnahme ge-
sichert. Die Kombination von
Auszugsicherheit und hoher
Rundlaufgenauigkeit fiihrt zu
einer schwingungsarmen und
dadurch sehr effizienten Zer-
spanung: Durch gesteigerte
Schnitttiefen und Vorschiibe
kann das Zeitspanvolumen
teils deutlich erhoht werden;
der Werkzeugverschleil ver-
ringert sich durch die exzellen-
ten Rundlaufeigenschaften bis
zu 50 Prozent. Die Argumente
des optimalen Rundlaufs von
weniger als 3 pm, das symme-
trische Design und die Mog-
lichkeit fiir eine einfache Lan-
geneinstellung waren fiir die

MTU gewichti- g
ge Griinde, um E E
System umzu-

steigen. E -

auf das Haimer
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nematik sowie lange, geschlif-
fene Backenfiihrungen sorgen
fiir konzentrierte Spannkrafte
von bis zu 55 kN. Zugleich ge-
wabhrleisten sie eine exzellen-
te Wiederholgenauigkeit von

In zehn Sekunden
fertig zum Einsatz

Die A.K. TEK GmbH Medizin-
technik setzt ausschlieRlich
das effiziente Powrgrip-Werk-
zeugspannsystem von Rego-
fix ein, das mit hervorragen-
den Eigenschaften lberzeugt.
Die Erwartungen an Standzeit-
und  Oberflichengiiten-Ver-
besserung haben sich mehr
als erfiillt. Dariiber hinaus sind
teilweise erheblich verkiirzte
Stiickzeiten dem System zu
verdanken. Drehzahlen und
Vorschiibe konnten bei glei-
chen Werkzeugen um bis zu
40 Prozent bei besserer Ober-
flichengiite und verlangerten
Standzeiten erhoht werden.
Powrgrip  funktioniert wie
folgt: Zum Einspannen wird
das Werkzeug in die Spann-
zange und diese von Hand
in die Werkzeugaufnahme
eingesetzt. Die Spannzange
wird mit der automatischen

bis zu 0,01 mm. Damit sind
die Kraftspannblocke auch fiir
anspruchsvollste Frasbearbei-
tungen ideal geeignet. Die op-
timierte AuBenkontur sowie
minimale SpaltmaBe verhin-
dern, dass sich Schmutznester
bilden oder Spane und Staub
in den Spanner eindringen.
Spezielle Passschrauben ge-
wahrleisten, dass die Spanner
wiederholgenau gewechselt
werden koénnen. Die standar-
disierten Kraftpakete gibt es in
vielen Varianten: pneumatisch,
hydraulisch, per Feder oder
manuell betdtigt, in Baugro-
Ren zwischen 64 und 250 mm,

mit Standard- EIEE

hub, Langhub

oder als Kon-
solspanner mit
fester Backe.

[m]wH

I

Spanneinheit unter hydrauli-
schem Druck — mit bis zu neun
Tonnen (PG 32) — in die Werk-
zeugaufnahme auf Anschlag
eingespannt. Dadurch wird
der Halter ausgedehnt und die
hohe Spannkraft durch die Ma-
terialelastizitat erzeugt. Dies
geschieht in weniger als zehn
Sekunden. Das System eignet
sich fiir Schaftdurchmesser
von 0,2 bis 25,4 mm und ge-
wahrleistet .

eine Rundlauf- E"ir E
von < 3 pm bei

3xD. E

genauigkeit




Flexibler Spanner fur Kleinserien
Nahezu jede Geometrie fixierbar

Mit dem Multi-Schraub-
stock »MS 125¢ bietet die
Erwin Halder KG Anwen-
dern vielfiltige Maoglich-
keiten zum Positionieren
und Spannen von diver-
sen Bauteilen auf einem
Grundkorper. Er ist indivi-
duell anpassbar, sodass sich
sogar komplex geformte
Werkstiicke einfach bear-
beiten lassen — auch von
fiinf Seiten.

Der Schraubstock sMS 125¢ ist
auf vertikalen und horizonta-
len CNC-gesteuerten Frasma-
schinen fiir konventionelles
Spannen, Grippspannen und
Niederzugspannen verwend-
bar. Die Besonderheit: Recht-
eckige, quadratische oder
runde Werkstiicke finden dank
umfangreichem Zubehér in
jeder GroRe ihren festen Sitz.
Mit passenden Ausricht- und
Fixiersatzen, Trager-, Stufen-,
Grund- und Pendelbacken ist
der Anwender in der Lage, na-
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hezu jede erdenkliche Werk-
stlickgeometrie zu fixieren,
ohne auf Spannsysteme zu-
riickgreifen zu miissen. Die
jeweiligen Spannelemente
lassen sich extrem schnell aus-
tauschen.

Entwickelt wurde der Werk-
stlick-Spanner in drei GroBen:
Die Ausfiihrung S ist 280 mm
lang und 18 kg schwer, Modell
M bringt mit 398 mm bereits
30 kg auf die Waage und der
Schraubstock in GroéBe L halt
mit 530 mm und 38 kg selbst
besonders schwere Werksti-
cke fest. Alle haben eine Ba-
ckenbreite von 125 mm und
besitzen eine Spannkraft von
maximal 40 kN. Die kleinste
Ausfiihrung, MS 125 S, eignet
sich hervorragend fiir den
Einsatz auf Flinfachs-Bearbei-
tungszentren.

Der Grundkorper besteht
aus Spharoguss, daher ist der
Schraubstock  auBerordent-
lich robust. Zum Fixieren der
Spannbacken sind an einem
Ende prazise Nuten eingear-

beitet. AuBerdem ist der MS
125 mit einer seitlichen Aus-
tritts6ffnung fiir kontrolliertes
Abfiihren von Kiihimittel und
Spanen ausgestattet.

Je nach Modell gibt es bei-
spielsweiseeine Spannschulter
fiir den vertikalen Einsatz oder
prazise langs- beziehungswei-
se querverlaufende Richtnu-
ten zur optimalen Ausrichtung
auf dem Maschinentisch. Ge-
spannt wird das System per
Drehmomentschliissel, wo-
durch auch ein Arbeiten bei
unglinstiger Aufpannung tiber
Tisch moglich ist. Dank des
vergroBerten Krafthubs lassen
sich auch Rohteile zuverlassig
spannen. Zudem gewahrleis-
tet eine kraftlibersetzte Hoch-
druckspindel stets die gleiche
Spannkraft.

Mit den zugehdrigen Spann-
pratzen sowie Ausricht- und

Fixiersatzen wird der Multi-
Schraubstock auf dem Ma-
schinentisch ausgerichtet und
befestigt. Die aus briiniertem
und gehartetem Stahl herge-
stellten Werkstiickanschlage
kénnen an beiden Seiten des
Grundkorpers montiert wer-
den. Nach dem Einspannen
des Werkstiicks lassen sie sich
wegschwenken und machen
somit die Anschlagseite des
Bauteils zur Bearbeitung frei
— und das mit einer Wieder-
holgenauigkeit von etwa 0,01
mm. Mit einer Spannweite von
bis zu 443 mm kénnen Werk-
stiicke mit verschiedenen
Backenaus-
fihrungen zur E' E
Bearbeitung
aufgenommen
werden.

halder.de
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TROCKENSCHMIERUNG

DIE KRONE DER
ZERSPANUNG

TECHNOLOGIE AUF HOCHSTEM NIVEAU

Unsere Entwicklungen und Produkte,
unsere individuelle Beratung und unser
Service haben jeden Tag das eine Ziel:
Ihren Erfolg!

Der MS 125 ist ein flexibles Spannsystem. Die Variante zur Nie-
derzug-Spannung beispielsweise sorgt mit passenden Keilauf-
nahmen und Auflagebolzen fiir sicheres Spannen von Rohteilen.

ROTHER

TECHNOLOGIE

www.rother-technologie.eu
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Dreibackenfutter waren gestern
Auf flexiblere Art zum Werkstiick

Auf zu neuen Ufern -
mit neuen Maschinen,
kiirzeren Prozessen und
einer neuen Spanntech-
nik bei der KTR-Gruppe in
Rheine. Im Zuge des tur-
nusméifdigen Austauschs
der Werkzeugmaschinen
standen auch die Spann-
mittel zur Diskussion.
Hier waren deutliche Ver-
besserungen bei den Riist-
zeiten und im Fertigungs-
prozess beim Umgang mit
Spanen und Schmutz ge-
fordert. Kriterien, die von
Hainbuch-Spannmitteln
erfiillt wurden.

Die KTR-Gruppe, ein Familien-
unternehmen, das sich auf
Kupplungen, Bremsen, Kiihler
und Hydraulik-Komponenten
fir industrielle Anwendungen
spezialisiert hat, stellt hochs-
te Anspriiche an sich selbst
und seine Lieferanten. Insbe-
sondere beim Kerngeschaft,
Kupplungen mit Durchmes-
sern von zehn Millimeter bis
zwei Meter, gelten hochste
Anforderungen. Gefordert
sind enge Toleranzen und aus-
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gezeichnete Rundlaufeigen-
schaften. Matthias Telker, Lei-
ter Produktionsmanagement
bei KTR, ist verantwortlich fiir
Prozessoptimierungen an al-
len Fertigungsstandorten. Tel-
ker meint: »Um das Maximum
herauszuholen, einheitlich
qualitative  Spitzenprodukte
zu liefern und international
erfolgreich zu sein, sind per-
manente Verbesserungen in
allen Bereichen absolut unum-
ganglich.«

Denn KTR beliefert weltweit
Firmen aus der Bahn- und
Verkehrstechnik, Land- und
Baumaschinenindustrie,
Werkzeugmaschinenbau und
Automatisierungstechnik,
Windkraftbranche und zuneh-
mend aus der Marine-, Hiitten-
und GieRereitechnik.

Ambitioniertes Ziel

Im Jahr 2013 kam es bei KTR
zu umfassenden Umwalzun-
gen in der Fertigung. Die Vor-
gaben waren, die Neben- und
Ristzeiten in der Produktion
zu reduzieren, um die Durch-
laufzeit weiter zu optimieren.

Egal, welche Werkstiickbearbeitung anfillt, mit den Hainbuch-
Spannmitteln ist KTR dafiir gut gewappnet.

Daraufhin beschaftige sich
Gilnter Schleyer, Produktions-
leiter bei KTR, intensiv mit dem
Thema.

»Einige Maschinen sind tur-
nusgemald nach Erreichen der
Altersgrenze  ausgetauscht
worden. Deshalb haben wir
den Bereich »Spannen< neu un-
tersucht. Wichtig war uns: Wie
stellen wir uns zukiinftig auf,
wie erhohen wir die Flexibili-
tat? Wir setzen unter anderem
Maschinen mit Pendelbearbei-
tung fuir Serien- und Einzelfer-
tigung ein. Hier standen wir
am Scheideweg: Einerseits be-
notigen wir eine spezialisierte

Egal, ob Drehen oder Frisen — Die Toplus Mini-Spannfutter von Hainbuch halten, was sie verspre-
chen. Das durchgingige Baukastensystem sorgt fiir héchste Flexibilitdt und neue Moglichkeiten.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016

Serienfertigung und ande-
rerseits eine schnelle, flexible
Zelle fiir die Einzelteile.« Um
das neue Spannsystem sollte
sich sein Kollege, Franz-Josef
Reder, Produktionsmeister bei
KTR, kiimmern. Bei der Recher-
che stieB Reder dann auf die
Spannmittel von Hainbuch,
dem ein Besuch des Hainbuch-
Messestandes auf der EMO
folgte.

Daraufhin bestellte KTR den
zustandigen AuRendienstmit-
arbeiter von Hainbuch, Rudolf
Meyer, nach Rheine. Mit den
Herren Schleyer und Reder
sowie Mitarbeitern aus Ferti-
gung und Konstruktion wurde
gepriift, welche Spannmittel
zu welchen Produkten passen
konnten. Um sich aber grund-
legend mit der Technik zu be-
schaftigen, die Handhabung
zu testen und zu sehen, ob die
Mitarbeiter an der Maschine
die Potentiale der Spannmit-
tel nutzen kénnen, wurde das
Mietangebot von Hainbuch
in Anspruch genommen. An-
fang 2014 bekam KTR das
Handspannfutter >Torok«< mit
Grundplatte, Spannkopf und
Spanndorn zur Erprobungs-
phase.

Fir Telker waren die Zeit-
einsparungen in der Summe
enorm wichtig. »Wie bewdhrt
sich das System im Alltag? Ist
es robust und unseren prak-
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In den hydraulischen Spannstécken findet kein Span Platz und

der Wechsel von Auen- auf Innenspannung geht ganz flugs.

tischen Anforderungen ge-
wachsen? Konnen wir somit
das Riisten effizienter gestal-
ten? Natirlich sind auch die
Haltekrafte von groRer Be-
deutung und nicht zuletzt die
Wiederholgenauigkeiten. Hier
stellt unsere Fertigung hohe
Anforderungen«,  berichten
die Herren Schleyer und Reder.
»Konventionelle Spannbacken
kamen flr uns aus praktischen
Erfahrungen nicht infrage.«
Bei der Kupplungsfertigung

wird mit hohen Schnittge-
schwindigkeiten gespant. No-
cken und Bohrungen werden
gefrast und gebohrt, so dass
unterschiedlichste  Spanfor-
men entstehen, die nicht die
Funktion der Spannmittel be-
eintrachtigen diirfen.

Das Spannmittel soll quasi
selbstreinigend sein. Anforde-
rungen, die das Handspann-
futter >Torok« mit Bravour
bestand. Hinzu kommt aber
noch laut Schleyer, dass der

Produktionsmitarbeiter zwei
Maschinen bedienen muss.
»Unsere Maschinen miissen
eine gewisse Synchronisation
in den Laufzeiten haben. Das
ist speziell bei der Mehrma-
schinenbedienung ein Muss.«
Die Quintessenz daraus? Ein
Handspannfutter reicht nicht
aus, es miissen mehr Teile ge-
spannt werden. KTR gab den
Torok zuriick, der fiir Testzwe-
cke gemietet wurde.

Mafgeschneidertes

Man bestellte daraufhin eine
Spannpalette mit gleich vier
hydraulischen Spannstocken
»Hydrok« in der sechseckigen
Ausfiihrung plus Spannkopfe
und Spanndorne fiir das neue
Bearbeitungszentrum. Schley-
er erklart: »Das Hainbuch-
System ist fiir unsere Produkte
maRgeschneidert. Wir nutzen
die Kopfe zwar sehr intensiv,
aber wir haben immer wieder
spezielle Bauteile, bei denen
wir Dorne einsetzen. Parallel

dazu haben wir auch die be-
stellten Drehautomaten von
vornherein fiir den Einsatz mit
dem Hainbuch-System vorge-
sehen.«

Hier kommt das Spannfut-
ter >Toplus minic zum Einsatz.
So hat KTR ein durchgangiges
System im Einsatz, egal ob
Drehen oder Frasen. Innerhalb
des Baukastens kann jetzt
getauscht werden und ist da-
durch deutlich flexibler. Durch
die neuen Drehautomaten, in
Verbindung mit den neuen
Spannzeugen, lassen sich be-
stimmte Kupplungsbaureihen
komplett in einer Aufspan-
nung fertigen.

Reder erinnert sich: »Die
Neuinvestitionen in der Ferti-
gung eroffnen uns hier ganz
neue Moglichkeiten. So kon-
nen wir verschiedene Bearbei-
tungsschritte =1
bindeln und E E
reduzieren so I| -
die Durchlauf-
zeiten.«

. Die Welt des
Maschinenbaus

Internationale Ausstellung
far Metallbearbeitung

13.-17.09.2016
Messe Stuttgart




Damit das Markieren gut gelingt
Graviersoftware der modernen Art

Eine leicht bedienbare Software ist Voraussetzung, um mittels einer Lasergraviermaschine rasch zur ge-
wiinschten Lasergravur zu kommen. Diesbeziiglich kann das Unternehmen Evotech Laser mit seiner Markier-
software iiberzeugen: Das Programm ist leicht zu erlernen, iibersichtlich und leistungsstark.

Wer beabsichtigt, eine CNC-Gravier-
maschine fiir die eigene Fertigung an-
zuschaffen, sollte nicht nur deren Kon-
struktion kritisch unter die Lupe nehmen,
sondern auch die mitgelieferte Software
aufmerksam begutachten, damit der Um-
gang sich spater ahnlich einfach darstellt,
wie die Ausgabe eines Dokuments mittels
eines Laser- oder Tintenstrahldruckers. Es
ist beispielsweise nicht selbstverstind-
lich, dass die Software in der Basisausstat-
tung problemlos in der Lage ist, QR-Code
zu erzeugen oder Seriennummern mit
einer bestimmten Schrittweite zu gene-
rieren. Vielfach miissen diese Fahigkeiten
spater freigeschaltet werden, was durch-
aus vierstellige Eurobetrage verschlingen
kann.

Von solchen unliebsamen Uberra-
schungen werden Kaufer einer Evotech-
Lasergraviermaschine verschont, da das
Unternehmen eine Software mitliefert,
die bereits alles enthalt, was andere Her-
steller sich teuer bezahlen lassen. Diese
Markiersoftware glanzt nicht nur durch
ihren Komplettumfang, sondern zudem
mit einer besonders einfachen Bedienphi-
losophie, die sich an hochwertiger Vek-
tor-Zeichensoftware, wie beispielsweise
»Corel Draw« orientiert.

Auf einfachste Weise kann Text an Kon-
turen ausgerichtet werden, sind Pixelbil-
der positionierbar und QR- oder Strich-
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Ob Sonderzeichen, an einem Objekt ausgerichteter Text, frei entworfene Grafiken oder
beliebiges Foto, es gibt nichts, was die Markiersoftware von Evotech nicht zum Gravie-
ren auf den eigenen Lasermaschinen aufbereiten kénnte.

codes erzeugbar. Besonders hilfreich ist,
dass alle Fonts genutzt werden konnen,
die auf demjenigen Rechner installiert
sind, auf dem die Graviersoftware lauft.
Dies schlief3t selbstverstandlich die Fonts
»Wingdings< und sWebdings« mit ein, die
mit Windows mitgeliefert werden und
eine ganze Reihe niitzlicher Symbole be-
sitzen, die fiir den einen oder anderen
Zweck genutzt werden konnen. Evotech
selbst liefert Fonts mit, deren dort ent-
haltenen Buchstaben und Zahlen sich aus

einzelnen Linien zusammensetzen, was
vor allem Zeitvorteile beim Gravieren bie-
tet, da der Laser nicht unnétig viele Ob-
jektkonturen abfahren muss.

Clevere Funktionen

Windows-Fonts sind in der Regel aus
Doppellinien aufgebaut, die erst auf-
bereitet werden miissen, da der Laser
den inneren Bereich der Zeichen sonst
nicht bearbeiten wiirde. Dazu bietet die
Evotech-Software die Funktion »Schraf-
fur« an, die bewirkt, dass der Bereich zwi-
schen den beiden Doppellinien mit einem
Schraffurmuster ausgefiillt wird, das der
Laser Stiick fur Stiick abarbeitet, wodurch
ausgefillter, kraftiger Text entsteht. Die
nahezu grenzenlose Skalierbarkeit der
Grafikelemente erlaubt das Gravieren

Lasergraviermaschinen von Evotech wer-
den mit einer extrem leistungsstarken
Markiersoftware ausgeliefert, die keine
aufpreispflichtigen Funktionen kennt.
Mit dem sehr einfach bedienbaren Pro-
gramm gelingen aufsteigende Serien-
nummern ebenso, wie OR-Codes oder
winziger Text als Plagiatschutz.



grofter und kleinster Elemente. So sind
beispielsweise 0,7 Millimeter im Durch-
messer messende Auswerferstifte prob-
lemlos mit einer sechsstelligen, schritt-
weise erhéhbaren Nummer gravierbar.
Selbst noch kleinere Objekte sind un-
kompliziert markierbar, da der Laser tiber
einen Durchmesser von lediglich 0,02 bis
0,025 Millimeter verfligt, was sich nicht
zuletzt dafiir anbietet, an versteckter
Stelle eines Produkts einen winzigen Text
als Plagiatskontrolle einzubringen.

Die Leistung des Lasers sowie dessen
Verfahrgeschwindigkeit kann fiir ver-
schiedene Stellen des Werkstiicks pas-

Stahl gravieren -
Aluminium eloxiert
Messing

Um Text auf dem zu gravierenden Mate-
rial optimal zur Geltung zu bringen, kann
einer bestimmten Farbe ein bestmaglich
passendes und selbst zusammenstellba-
res Parameterpaket zugeordnet werden.

send reguliert werden, was liber die Zu-
weisung diverser Farben geschieht, mit
der das entsprechende Objekt gezeich-
net wird. Dadurch sind passgenaue Pa-
rameter moglich, die es dem Laserstrahl
erlauben, beispielsweise ein eloxiertes
Werkstuick derart zu bestreichen, dass die
Eloxalschicht nicht verletzt, jedoch die da-
runterliegende Aluminiumoberfliche in
unterschiedlichen Grautonen eingefarbt
wird. Ein Effekt mit Staunfaktor!

Grenzenlose Freiheit

Selbstverstandlich ist es auch moglich,
extern erstellte Grafiken in die Evotech-
Markiersoftware einzulesen. Zu diesem
Zweck stehen zahlreiche Austauschfor-
mat, wie beispielsweise die Pixelformate
»bmpe« und »jpg« oder die Vektorformate
»dxfs, >aic oder »pltc zur Verfiigung. Dies er-
6ffnet die Moglichkeit, Dienstleister und
Kiinstler zu beauftragen beispielsweise
ein ausgefallenes Produktlogo zu erstel-
len, das fortan das Bauteil ziert.

Denkbar ware dariiber hinaus die
Ubernahme einer CAD-Zeichnung des
Produkts, die nach dem Import in die
Markiersoftware um technische Produkt-
angaben erganzt wird und dem spateren
Nutzer auf einen Blick wichtige Sachver-
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Damit Pixelbilder ansprechend gelasert
werden konnen, ist eine Kopplung der
Graustufen mit der Lasergeschwindigkeit
problemlos einstellbar.

halte zur Bedienung oder zu technischen
Werten vermittelt.

Das Lasergravieren ist Uberhaupt eine
Technik, deren Anwendung nur von der
Fantasie der Nutzer begrenzt wird. Ob
Seriengravur mit fortlaufender Nummer,
abfotografierbarer QR-Code mit Link auf
Produktinfos oder Plagiatschutz, es gibt
viele Anwendungsmoglichkeiten, die
einen echten Mehrwert generieren. Evo-

tech ist diesbezuglich der E#JE
1

richtige Partner. Hier bil-
den Hard- und Software |
| ™
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sowie Service eine runde
Einheit.
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DEUTSCHER
ARBEITGEBER VERBAND

farkt & Fre

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
FUr Leistung

Gegen Ideologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —

Neue Funktionen fiir
ein starkes Programm

Mecadats neue Version von »Visi¢
verfiigt iiber wesentliche Neuerun-
gen in CAD, Mould, Progress und in
der CAM-Funktionalitit.

Die wichtigsten grafischen Verbes-
serungen umfassen eine aktualisierte
Benutzeroberflache mit schnelleren Zu-
griffsmoglichkeiten auf Befehle, kontext-
bezogene Icon-Kombinationen auf dem
Mauscursor, die verbesserte Darstellung
von verdeckten Kanten und eine Geome-
trieauswahl mit einer Freihand-Kurve.
Dariiber hinaus sind die Schnittstellen
aktualisiert worden, so wird nun Inven-
tor 2016 unterstiitzt, kann nun die Layer-
struktur aus NX-Dateien gelesen werden
und Bohrungs-CAM-Informationen aus
Catia V5 gelesen und in Visi-CAM-Attribu-
te umgewandelt werden.

Zudem gibt es signifikante Verbesse-
rungen beim Punktfang, 2D-Skizzieren
und bei der Assoziativitat von 3D-Bema-
Bungen. Die Entwicklungen in Visi Mould
umfassen ein verbessertes Kiihlungsmo-
dul, durch die neu integrierte Solidgrup-
pentechnik wird das Management der
Kandle stark vereinfacht. Das nachtrag-
liche Verschieben der Kandle und das
direkte Einbauen von Normelementen
wie Verschlusstopfen und Umlenkble-
chen ist nun direkt in der Entwurfsphase
moglich. Weitere Verbesserungen betref-
fen ein neues Feature zum Anbringen
von Schmiernuten an Bauteilen und ein
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uberarbeitetes Datenbank-Tool zur ein-
facheren Verwaltung und Editierung der
3D-Normteilbibliotheken.

Fir Anwender aus dem Bereich des
Blechwerkzeugbaus bietet Visi Progress
nun Verbesserungen beim Teiledndern
im 3D-Methodenplan, die Méoglichkeit
mehrere Streifenlayouts einfacher in
einem Projekt handhaben zu kénnen und
die Einfiihrung des Abbildkonzeptes im
Stempelmanagement.

Dariiber hinaus sind wesentliche Ver-
besserungen im Bereich »CAM« integriert.
Im 2D-Frasen gibt es eine deutliche Ver-
besserung der Berechnungsgeschwindig-
keit, eine starke Reduzierung der An- und
Abfahrbewegungen beim Taschenfrasen
und neue Optionen zum Finalisieren von
Zig-Zag Fraswegen. Im 3D Frasen wurde
die Benutzeroberfliche vereinfacht. Die
aktualisierte CAM-Engine sorgt fiir eine
bessere Speicherverwaltung und eine
optimierte Leistung, da einzelne Werk-
zeugweg-Berechnungen nun durch das
Multithreading in mehrere parallele Be-
rechnungen aufgeteilt werden konnen.

Die Neuentwicklungen im Bereich
»Drahterosion< umfassen eine 64bit Un-
terstlitzung, verbesserte und genauere
Offsetmoglichkeiten beim
Vierachsen-Programmie- E E_..
ren und die Optimierung
der Erkennung von koni-
schen Features. E
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Mit zahlreichen Verbesserungen wartet Mecadats neue Version von »Visic auf. Dadurch
sind Anwender dieser Software noch schneller am Ziel.
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Mehr Leistung fur Stahl und Alu
Werkstoffsimulation vom Feinsten

Von der Produktentwicklung bis
zu den Verarbeitungsprozessen -
die Werkstoffsimulation mit >JMat-
Pro« von Metatech ist fiir optimier-
te Werkstoffe und eine gesteigerte
Effizienz bei der Verarbeitung un-
verzichtbar. Die nun verfiigbare
Version 9 bringt insbesondere fiir
Aluminium- und Stahllegierungen
erneut erhebliche Verbesserungen
und Erweiterungen.

Fiir Aluminiumlegierungen kénnen mit
der neuen Version jetzt FlieBkurven in Ab-
hangigkeit von Warmebehandlung, Tem-
peratur und Umformgeschwindigkeit
berechnet werden und direkt in fihrende
FEM-Systeme zur Umformsimulation ex-
portiert werden. Fir Stahle und Ni-Basis
Legierungen gibt es diese viel in der Pra-
xis genutzten Moglichkeiten schon seit
einiger Zeit.

Fiir die Warmebehandlung von Stahlen
wurden die Moglichkeiten bei der Be-

Noch mehr Leistung fiir
die Sinumerik 840D sl

Mit leistungsstarkeren CPUs sowie 15
und 19 Zoll groBe Blackline-Panels im
Wide-Screen-Format hat Siemens die
CNC-Steuerung »>Sinumerik 840D sl« auf-
gebohrt. Bei den Prozessoren mit der Be-
zeichnung »7x0.3B PN« handelt es sich um
Profinet-faihige NCUs. Diese Prozessor-
technologie ist um bis zu 15 Prozent leis-
tungsfahiger, als die bislang verwendeten
Komponenten. Resultat sind kiirzere Pro-
grammlaufzeiten, schnellere Simulation
und ziigiges Bedienen. Die Technologie
arbeitet zudem bis zu 50 Prozent strom-
sparender. Die 7x0.3B PN-CPUs verfiigen

Die Werkstoffsimulation mit :JMatPro«
von Metatech 6ffnet neue Moglichkeiten.

rechnung von Ausscheidungen mit JMat-
Pro erweitert — auch die Veranderung
der mechanischen Eigenschaften beim
Anlassen und der Sekundarharte konnen
vorhergesagt werden. Die mit JMatPro
berechneten ZTU-Schaubilder kénnen
deutlich besser fiir die Vorhersage der
Eigenschaften der Gefiige unmittelbar
nach dem Abschrecken genutzt werden.

bereits in der Grundausstattung uber 10
MB gepufferten Anwenderspeicher fiir
Teileprogramme sowie 2 GB Arbeitsspei-
cher (DRAM). Der Teileprogrammspeicher
kann je nach Prozessormodell auf bis zu
22 MB ausgebaut werden. Durch auto-
matische Treiberanpassung lassen sich
die NCUs in den allermeisten Fallen ohne
Software-Anderung in bestehende Ma-
schinen und Anwendungen integrieren.
Die 15 und 19 Zoll groBen Blackline-Panels
sind Touch-Panels im Wide-Screen-For-
mat. Sie zeichnen sich vor allem durch
gute Lesbarkeit, einfache Bedienung so-
wie Langlebigkeit aus. Technische Basis
des Displays ist ein kapazitiv arbeitendes
Sensorsystem, das auch die Touch-Be-
dienung mit Handschuhen unterstitzt.
Die Panels sind fiir die Schutzart >IP66«
ausgelegt und besonders robust. Das
15-Zoll-Panel ist beispielsweise fir Vib-
rationsbeschleunigungen von bis zu 2 g
zugelassen. Beide Gerate
verfiigen lber eine integ- E E
rierte TCU und werden per . .
Ethernet an die Sinumerik E'
angeschlossen.

Verbesserungen bei der Erstarrungssi-
mulation fiir GieRereien betreffen neben
Aluminiumlegierungen auch Werkstoffe
auf Mg-, Co-, Ni-, Ti- und Zr-Basis. Unter-
kiihlungen, wie sie beispielsweise beim
Druckguss und Kokillenguss entstehen,
werden durch die Berlicksichtigung der
Riickdiffusion wesentlich praziser be-
stimmt.

In der Praxis eingesetzte Werkstof-
fe haben allgemein eine zugelassene
Spannbreite bei der chemischen Zusam-
mensetzung — fiir die Auslegung stabi-
ler Fertigungsprozesse ist die Kenntnis
der daraus resultierenden Eigenschafts-
schwankungen wichtig. JMatPro ermog-
licht dafiir jetzt mit sogenannten Iso-
pleth-Diagrammen die Visualisierung der

Phasengleichgewichte. !

Mit >MatPlus JM« ist dar- E E
mensionale Optimierung .
moglich. E

liber hinaus die mehrdi-
metatech.pro

Neue Produktionsraume
auf bessere Art planen

Die Hoffmann Group zeigt, wie neue Be-
triebs- oder Werkstatten gepriift werden
kénnen, noch bevor sie entstehen. Dazu
hat das Unternehmen seine CAD-Pla-
nungssoftware um eine Virtual-Reality-
Brille erganzt. So werden Produktionsrau-
me und Werkstatten im Vorfeld virtuell
begeh- und Greifraume, .
Sichtfelder und Raumge- _E .IE
fiihl testbar. Damit lassen "

[=]

sich Investitionen besser
hoffmann-group.com

absichern.
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Revolution in der Schweifdtechnik
Starken zweier Verfahren vereint

Mit dem Schweilprozess

»Forcearc puls¢ prasentiert
die EWM AG, weltweit
einer der bedeutendsten
Anbieter von Lichtbogen-
Schweilltechnik, ein Ver-
fahren, das hinsichtlich
seines Handlings und sei-
ner Wirtschaftlichkeit das
MIG/MAG-SchweiRen re-
volutioniert.

Dem Unternehmen ist es mit
dieser jlingsten Innnovation
gelungen, die Starken des be-
wahrten Forcearc-Lichtbogens
mit den Vorteilen des Impuls-
lichtbogens zu kombinieren.
Im Ergebnis bedeutet das eine
vielfaltige Einsetzbarkeit, eine
geringere Warmeeinbringung
und hdéhere SchweiBgeschwin-
digkeiten. »Forcearc puls« sorgt
damit nicht nur fiir den scho-
nenden Umgang mit den Res-
sourcen, sondern bietet daru-
ber hinaus auch ein enormes
Einsparungspotenzial.

Der neue MIG-/MAG-
Schweil3prozess eignet sich

zum Schweiflen sowohl von
un- oder niedriglegierten Stah-

len als auch Chrom-Nickel-
Stahlen. Durch seinen tiefen
Einbrand eignet er sich beson-
ders fiir WurzelschweilRun-
gen mit ein- und beidseitigen
Vollanschliissen. Das Verfah-
ren erlaubt, im Vergleich zum
Impulslichtbogen, eine bis zu
20 Prozent hohere Schweil3ge-
schwindigkeit bei gleichem a-
Mal. Zusatzlich zeichnet sich
das neue Verfahren durch die
geringere Warmeeinbringung
aus. Ein Vorteil, der sich in der
deutlichen Minimierung des
Verzugs und der Reduzierung
von Anlauffarben spiegelt.
Zusammen mit dem nahezu
spritzerfreien Lichtbogen mi-
nimieren sich so die Nach- und
Richtarbeiten um bis zu 50
Prozent - ein grofRer Vorteil
gerade bei CrNi-Stahlen.

Hurdenloser Umstieg

Dabei ist der Umstieg vom
Standard-MSG-SchweiRen
problemlos. Dank der hervor-
ragenden Benetzung ist er
auBerst einfach in der Hand-
habung, erfordert so gut wie

keine Einarbeitungszeiten und
ist direkt einsetzbar. Zudem
fiihrt das angenehme Lichtbo-
gengerausch und die deutliche
Reduzierung der Schweil3-
rauch-Emissionen zu einer ho-
hen Akzeptanz der Anwender.

Diese Vorteile flihren zu
erheblichen Kosteneinspa-
rungen, angefangen bei der
Verringerung der Arbeits- und
Produktionszeit und damit
niedrigeren Lohnkosten uber
den geringeren Material- und
Schutzgasverbrauch bis hin
zur Reduzierung der Strom-
kosten. Je nach Anwendung
kann der Anwender seine Ge-
samtkosten durch den Einsatz
von »>Forcearc puls< um bis zu
30 Prozent senken.

Ein deutlicher Einsparungs-
Effekt, den auch Pierre Mack,
Geschaftsfiihrer bei Mesa Me-
tall-Stahlbau in Carlow, beim
Einsatz des neuen Verfahrens
kennen und schatzen gelernt
hat. »Um sage und schreibe 57
Prozent konnten wir die Pro-
duktionszeit fiir das Schwei-
Ben und Schleifen verringern,
berichtet er. Wahrend sein
Unternehmen bei der Herstel-

Der Einsatz des >Forcearc puls«-Lichtbogens und der EWM-SchweiR3technik fiihrte bei der Mesa
GmbH zu hohen Einsparungen und zur schnellen Amortisation der Neuinvestition.
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»Forcearc puls¢ erreicht eine
bis zu 20 Prozent gesteigerte
Einbrandtiefe gegeniiber dem
Impulslichtbogen.

lung von Wasserbehaltern fuir
Losch- und Rettungsziige bei
den ersten vier Tanks mit kon-
ventioneller  SchweiBtechnik
noch 781 Stunden Arbeitszeit
bendtigte, waren das nach
Einfihrung des neuen EWM-
Lichtbogens und der EWM-
Technologie nur noch 339
Stunden. Ein wichtiger Faktor
fir die Wettbewerbsfahigkeit.
»Viele Auftrage wirden wir
gar nicht bekommen, wenn
wir nicht so schweillen kénn-
ten«, betont Mack.

Neben den wirtschaftlichen
Aspekten zahlen sich die posi-
tiven technologischen Eigen-
schaften von sForcearc puls«
bei den vielfiltigen Einsatz-
zwecken aus. Fir Anwender,
die nach der DIN EN 1090 ar-
beiten, ist der tiefe Einbrand
bei diesem SchweilRverfahren
ideal, da er eine konstruktiv
sehr hohe Festigkeit der Ver-
bindung erméglicht. So sind
die wirksame und gesamte
Nahtdicke deutlich groRer als
die Soll-Nahtdicke, was das
Schweillen oft mit nur einer
Lage ermdglicht — ein weiterer
Vorteil von vielen.

Der neue EWM-Schweil3pro-
zess »Forcearc puls< kann also

zu Recht als
Revolution der EI E
nik bezeichnet
werden. E

SchweilRtech-




CNC-Stanzmaschine mit Mehrwert
Bolzenschweifden als Zusatzoption

Das modulare Konzept
bei den CNC-Stanzma-
schinen »Multipunch:«
von Boschert erlaubt die
individuelle Zusatzaus-
riistung mit komplemen-
tiren Technologien und
Verfahren zur Blechbear-
beitung.

Mit den Hochleistungs-CNC-
Stanzmaschinen der Baureihe
sMultipunch« steht den An-
wendern aus Handwerk und
Industrie ein Produktivitats-
Package zur Verfligung, die
sich durch besonders wirt-
schaftliche Prazisionsstanz-,
Nibbel- und Umform-Funk-
tionen auszeichnet. In drei
BaugrofRen fir die Komplett-
bearbeitung der Formate 1000
X 2000, 1250 X 2500 und 1500
x 3000 mm lieferbar, erlaubt
das in der Standardausfih-
rung installierte Rotations-/
Index-Werkzeugsystem  den
Einsatz von bis zu 23 unter-
schiedlichen Werkzeugen.

Damit ist die hoch automa-
tisierte Komplettbearbeitung
von Blechteilen jeglichen
Komplexitatsgrades in nur
einer Aufspannung moglich,
wobei sich das Blechhandling
auf die Beladung und die Ent-
nahme der Fertigteile und ge-
gebenenfalls des Restgitters

Boscherts Hochleistungs-CNC-Stanzmaschine >Multipunch« gibt

es nun mit der Zusatzausriistung »BolzenschweiBsystems.

beschrankt. Doch im Sinne der
Blechteile-Komplettbearbei-
tung gingen die Ingenieure
von Boschert einen entschei-
denden Schritt weiter und in-
tegrierten in die Stanzmaschi-
nen Multipunch sowie in die
CNC-Stanzmaschinen der an-
deren Baureihen nun ein Bol-
zenschweillsystem sowie eine
Zufiihreinheit fiir die Bolzen.
Damit werden die Anwender
in die komfortable Lage ver-
setzt, die Blechteile nach der
Stanz-/Nibbel-/Umform-Bear-
beitung durch das Setzen von
SchweiRbolzen zu komplettie-
ren, und zwar ohne die Plati-
nen manuell handhaben und
ausrichten beziehungsweise
positionieren zu missen. Die

Mittels des BolzenschweiBkopfes konnen Blechteile in einer
Aufspannung durch BolzenschweifRen komplettiert werden.

Vorteile des Bolzenschwei-
Rens, wie kostengiinstige Ver-
bindungslésungen ohne Vor-
bearbeitungen und Setzen von
Bolzen gerade auch in diinnen
Blechen, kommen, in Verbin-
dung mit der Blech-Komplett-
bearbeitung, voll zum Tragen.
Zumal das Bolzenschweifl3en
in Dlnnblech oft die einzige
verbindungstechnische  L6-
sung darstellt, oder alternativ
auf rein mechanische Verfah-
ren wie Nieten, Stanznieten,
Schrauben und Clinchen aus-
gewichen werden muss.

Viele Vorteile

Nicht zuletzt bringt das Bol-
zenschweillen Freirdume bei
der  Blechteile-Konstruktion
mit sich, die kurzen Schweil3-
zeiten minimieren den Verzug,
die Verbindungen sind vollfla-
chig sowie dicht, und es sind
zudem Material-Kombinatio-
nen moglich. Mehr als genug
Griinde fir die Boschert-Kons-
trukteure, das BolzenscheiRen
als komplementare Technolo-
gie in das Ausstattungs-Spekt-
rum der CNC-Stanzmaschinen
wie eben der Multipunch auf-
zunehmen und eine Funk-
tions-Integration der anderen
Art zu realisieren. Das optio-

nale Losungspaket >Bolzen-
schweien« besteht aus einem
SchweiBgerat, einem Automa-
tik-Schweilkopf sowie einem
Zuflhrsystem zur automati-
schen Beschickung der Bolzen
beziehungsweise Schweilele-
mente.

Der BolzenschweilRkopf ist
prazisionsgefiihrt und mit ei-
ner Digitalanzeige versehen,
um in Blechen ab o,5 mm
Dicke die jeweiligen Schwei-
Belemente mit hoher sowie
reproduzierbarer Genauigkeit
setzen und fiigen zu kénnen.
Das Zufiihrsystem ist univer-
sell fiir verschiedenste Schwei-
RBelemente (mit Flansch nach
Norm) im weiten Durchmes-
serbereich von 3 bis 8 mm und
Langen von 8 bis 50 mm aus-
gelegt.

Sowohl das BolzenschweiR-
gerat als auch die SchweilRele-
mente-Zufiihreinheit sind in
dem Fall an der Riickseite der
CNC-Stanzmaschine  Multi-
punch installiert und jederzeit
gut zuganglich. Der Bolzen-
schweilRkopf ist links neben
dem Stanzkopf montiert und
ebenfalls sehr gut zuganglich.
Die erwdhnte Digitalanzeige
(der Schweilkolbenposition)
gestattet liber ein integriertes
Messsystem die Einstellung
auf1/100 mm genau.

Die Zustellung auf die jewei-
lige Blechdicke/Arbeitshohe
erfolgt pneumatisch, sodass
individuelle Einstellmoglich-
keiten gegeben und optimale
SchweiBergebnisse zu erzie-
len sind. Das Anfahren an die
Schweil3positionen sowie das
Anwahlen des Bolzenschweil3-
gerats und die Abarbeitung
des  Bolzenschweilauftrags
erfolgen natiir-
lich automa- EHE
Maschinen-
steuerung. E

tisch Uber die
boschert.de
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AUTO & TECHNIK

Uberschalllegenden Concorde ond To 44,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorrader, Formel 1,

Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,
Militar, IMAX 3D Laser 4k Kino u.v.m.

Erleben Sie exklusive Dokumentationen und
aktuelle Hollywood-Blockbuster in 4k-Laser-

qualitét und mit 12-Kanal-Sound auf
Deutschlands gréfiter IMIAX-Leinwand.
Infos: www.imax-laser-sinsheim.de

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot,
Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,
Feuerwehren, Motorréder, Musikauto-
maten, IMAX DOME Kino u.v.m.

Beide Museen sind 365 Tage geoffnet!

Infos: www.technik-museum.de

Neuer Schweifdroboter
sorgt fiir perfekte Nihte

Der SchweilRroboter >Qirox QRH-280«¢
wurde fiir Traglasten bis sechs Kilogramm
entwickelt und ist ideal geeignet fiir die
Kompaktzellenlosungen von Cloos. Der
QRH-280 fallt durch seine kompakte Bau-
weise auf, was Produktionsflache spart
und eine sehr gute Zuganglichkeit in Vor-
richtungen gewahrleistet. Der Schweif3ro-
boter agiert schnell und hochdynamisch.
Durch die Hohlwellenkonstruktion liegt
das Schlauchpaket innen und ist somit op-
timal geschiitzt. Dank seiner geringeren
Masse und kleiner Hebelarme erreicht der
Roboter groRe Geschwindigkeiten und
gleichzeitig eine hohere Positioniergenau-

Ideal fiir schweres und
sperriges Sagegut

Um das Einsatzspektrum der Bandsage-
baureihe >Kastowin« zu vergréfRern und
das oft miihsame Handling von schweren
und groRformatigen Werkstiicken zu ver-
einfachen, hat Kasto die Produktfamilie
nun erweitert: Das Modell >Kastowin F
10.6¢, das Uber einen Schnittbereich von
1000 x 1060 Millimeter verfugt, ist nun
mit einem verfahrbaren Materialauflage-
tisch erhaltlich. Mit dem Tisch lassen sich
Rohblocke, Kokillen oder Materialien mit

igkeit. Zudem ermoglicht die modulare
Bauweise eine vereinfachte Wartung. So
ist ein schneller Roboteraustausch durch
Stift und Schwertbohrungen am Roboter-
fuB moglich. Qirox umfasst alle Losungen
fir das automatisierte Schweilen und
Schneiden. Der modulare Aufbau ermog-
licht skalierbare Losungen, die optimal
auf individuelle Produktionsanforderun-
gen abgestimmt sind. Das Qirox-System
umfasst Robotertechnik, Positionierer,
Sicherheitstechnik, Software, Sensorik

sowie die Schnittstelle 3
zur  Prozesstechnologie. E E
Es wird erganzt durch ein

umfassendes  Zubehor- E
programm.

vorgeschmiedeten Geometrien einfach
zufiihren. Die Tischauflagelange betragt
2600 Millimeter, der Tisch hat einen Ver-
fahrweg von 3700 Millimetern und eine
Tragkraft von bis zu 18 Tonnen. Er lasst
sich mit einer Geschwindigkeit von bis
zu drei Metern pro Minute verfahren. Die
Langsfihrung des Tisches libernehmen
zwei Linearfiihrungen mit jeweils vier
fettgeschmierten  Rollenumlaufeinhei-
ten. Der Vorschub erfolgt mittels spiel-
freier Kugelrollspindel, zudem sichert
ein hydraulischer Horizontalspannstock
auf der Abfuhrseite des Sagebands das
Werkstiick. Die Sage liberzeugt durch ihre
robuste Stahlkonstruktion, eine Schnitt-
genauigkeit von + 0,1 Millimetern auf 100
Millimeter Schnittlange sowie Schnittge-
schwindigkeiten von bis zu 150 Metern
in der Minute. Fir besondere Anforde-
rungen bietet Kasto ein umfangreiches
Zubehdrsortiment. Darunter ein Laser zur

Schnittlinienprojizierung,

ein mitfahrender hydrau- E E
lischer Horizontalspann- E::&l A
stock am Tischende, sowie E

eine Fernbedienung.
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Die Kunst der Lageroptimierung
8 000 Tonnen Langgut im Zugrift

Die optimale Lagerstrategie tréagt
mafidgeblich zur Produktivitit und
Liquiditat eines Betriebes bei. Eine
Herausforderung, um die sich die
Peter Blau GmbH keine Gedanken
mehr machen muss. An seinem
neuen Firmensitz verfiigt der os-
terreichische Messing- und Kupfer-
héndler heute iiber ein Remmert-
Wabenlager fiir mehr als 8ooo0
Tonnen Langgut.

Das Unternehmen Peter Blau GmbH ist
ein Experte fiir NE-Metalle in Osterreich.
Das breite Produktspektrum des Handels-
unternehmens umfasst Halbfabrikate,
Stangen, Rohre und Profile aus Messing
und Kupfer in Lingen ab drei Meter. Um
seine Kunden schnell und zuverlassig zu
beliefern, ist Blau auf ein hohes Lagervo-
lumen angewiesen. Der Metallhandler
bevorratet daher standig eine groRe Pro-
duktvielfalt von Werkstoffen in verschie-
densten Ausfiihrungen.

Das brachte enorme logistische Her-
ausforderungen mit sich: Die teils plat-
zintensiven Materialien lagerten verteilt
auf zwei Hallen in diversen Kragarmrega-
len und am Boden. Obgleich eine Flache
von 500 m? zur Verfligung stand, lag das
maximale Lagervolumen lediglich bei
200 Tonnen. Das dezentrale Lagerprinzip
erschwerte den zeitnahen und effekti-
ven Zugriff auf das Langgut erheblich.
Als Folge verzogerten sich immer wieder
Kundenauftrage. Mit der Zeit hat sich das

Geschaft verandert. Materialien wurden
in immer kleineren Mengen bevorratet
und dafiir 6fter umgeschlagen. Das altes
Lager wurde diesen Anforderungen nicht
mehr gerecht. Im Zuge der Errichtung
einer neuen Firmenzentrale wurde des-
halb den Grundstein zu mehr Effizienz im
Langgutbereich gelegt und ein Waben-
system von Remmert integriert.

Weit mehr Platz als zuvor

Die Ziele waren eine bessere Flachen-
nutzung, eine optimierte Bevorratung
und ein deutlicher Ausbau der Lagerka-
pazitat. Zusammen mit dem Logistikex-
perten Remmert wurde ein intelligentes
Lagerkonzept erarbeitet. Im Mittelpunkt
steht die >Wabe¢, die Remmert auf die
Bediirfnisse von Blau zuschnitt. Durch
die raumoptimierte Bauweise bietet das
System ausreichend Platz fiir die Bevor-
ratung von mehr als 8 0oo Tonnen Lang-
gut. Dank optimaler Flachenausnutzung
wachst die LagergroBe nicht proportional
zum Lagervolumen. Die benétigte Grund-
flache ist trotz erhohter Lagerkapazitat
lediglich doppelt so groR wie friiher.

Eine wesentliche Anforderung an das
neue Lager war auch die Verbesserung
der internen Prozessablaufe. Dies betraf
den zeitnahen und zielgerichteten Zugriff
auf die Langgiiter im Einzelnen sowie den
reibungslosen Materialfluss vom Ware-
nein- bis zum Warenausgang insgesamt.
Durch die modulare Konstruktion des Wa-

Remmerts Wabensystem zeichnet sich durch eine hochverdichtete Bauweise aus. Die
Lagergrundflache ist trotz hoherer Lagerkapazitit lediglich doppelt so groB wie bisher.

Mehr als 80oo Tonnen Material kann
Blau in seinem neuen Automatiklager
raumoptimiert bevorraten.

bensystems lieR sich das Lager optimal
an diese Herausforderungen anpassen:
Der neue Materialfluss ist in Form eines
Kreislaufes angelegt. Neue Waren gelan-
gen von einer Umschlaghalle Uber eine
nahegelegene Einlagerungsstation in die
Wabe. Fiir die Kommissionierung werden
die Langguter an einer zweiten Station
bereitgestellt, die an den gegeniiberlie-
genden Lagerblock angeschlossen ist.

Dank der leistungsstarken Antriebstech-
nik des Remmert-Systems vollziehen sich
die Lagerbewegungen schnell und flexi-
bel. Der Zugriff auf die Langgiiter erfolgt
doppelt so schnell wie friiher. Durch die
vollautomatische Bevorratung liegt der
Ausschuss durch Materialbeschadigun-
gen unter einem Prozent. Die Entnahme
der Messing- und Kupferwerkstoffe er-
folgt handisch oder per Hallenkran. An-
schlieRend fiihren Mitarbeiter die Lang-
guter einer Wickelmaschine zu, die sie
automatisch verpackt.

Dank des neuen Lagers verfiigt Blau
nun Ulber ausreichend Kapazititen, um
kiinftig eine eigene Anarbeitung aufzu-
bauen. Daher wurde das Lagerlayout so
gestaltet, dass Blau bei Bedarf eine Bear-
beitungsmaschine integ-
rieren kann. lhre reibungs- _‘E IE
lose Versorgung ist durch & ¥, W
das Materialflusskonzept
sichergestellt. E .

remmert.de
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Im Nu zum Zerspanungswerkzeug
Durchdachte Software von Anca

'Toolroom 2016« lautet die neueste Version der erfolgreichen Anca-Software fiir wirtschaftliches Werkzeug-
schleifen. Mit verbesserten Funktionen, die eine Konfiguration von Frisern und Bohrern sowie eine Uberwa-
chung von Schleifvorgéingen vereinfachen und dabei die Produktivitit steigern, macht Anca weitere kunden-
spezifische Anwendungen méglich. So kann der Benutzer komplexe Werkzeug-Geometrien flexibel konzipieren
und den Schleifprozess anhand vieler smarter Optionen ideal anpassen.

Neben Standardwerkzeugen werden in-
dividuell gestaltete Sonderwerkzeuge im
taglichen Fertigungsprozess immer hau-
figer verlangt. Die Anforderungen sind je
nach Produktion unterschiedlich. So be-
notigt ein Zerspaner extrem filigrane, sta-
bile Werkzeuge, wahrend der andere eher
auf sehr spezielle und komplexe Geome-
trien angewiesen ist. Fiir solche kunden-
spezifischen Wiinsche entwickelte die
Anca Europe GmbH eine neue Version der
Schleif-Software >Toolroom¢, mit der sich
spielend leicht unendlich viele Werkzeug-
Designs realisieren lassen.

Als Standardsoftware ist Toolroom in
jede Anca-Anlage integriert. Im gesam-
ten Schleifprozess bietet sie eine groRe
Anwendungsvielfalt — ob beim ersten
Werkzeugentwurf, beim Herstellen oder
beim  Nachschleifprozess.  Praktische
Werkzeugassistenten, integrierte 2D- und
3D-Grafiken, klare Hilfeabbildungen fiir
alle Parameter sowie bedienerfreundliche

Schnittstellen mit Touch-Screen sind nur
ein Bruchteil der zahlreichen, benutzer-
freundlichen Funktionen, dank denen die
Software Anwendern eine hohe Flexibili-
tat ermoglicht. Dank Toolroom lassen sich
mit minimaler Designzeit und maximaler
Maschinenausnutzung ideale Standard-
Bohrer und -Fraser sowie Sonderwerkzeu-
ge anfertigen.

Schleifprozesse einfach gemacht

In der aktualisierten Version 2016 ist
die Software optimal fiir die genannten
Schleifanwendungen geeignet, dariiber
hinaus konnen verschiedene Funktionen
je nach Kundenanforderung individuell
angepasst werden.

Dazu Jan Langfelder, Geschaftsfiihrer
der Anca Europe GmbH: »Neben einer
ausgesprochen hohen Benutzerfreund-
lichkeit verfiigt die Software lber effizien-
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Anca hat zahlreiche Verbesserungen in Toolroom eingebaut. Darunter Ubersichten,
die alle Arbeitsschritte zur Vor- und Nachbereitung des Werkzeugschleifens zeigen.
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Ein groBes Plus sind die deutlichen Simu-
lationsverbesserungen sowie die realisti-
scher erscheinenden Scheibenmodelle.

te Optionen und praktische Ubersichten,
die unseren Kunden alle Schleifprozesse
vorteilhaft prasentieren. So erleichtern
die zahlreichen Verbesserungen in Tool-
room, wie etwa im Werkzeugdesign,
samtliche Arbeitsschritte, die zur Vor- und
Nachbereitung des Werkzeugschleifens
gehoren.«

Neue Funktionen gibt es beispielswei-
se beim Rundschleifen. Hier legten die
Softwareentwickler den Fokus auf hohe
Bedienerfreundlichkeit: Der integrierte
Fraser- und Bohrerassistent, samtliche
Schleifoperationen, mehrere Geomet-
riedefinitionsmethoden, wie etwa eine
Stufen- oder Konustabelle, intelligenter
Materialabtrag und weitere Features er-
moglichen dem Anwender einen beson-
ders guten Uberblick iiber seine gewahl-
ten Parameter.

Umfassende Moglichkeiten

Ebenfalls neu hinzugekommen sind
Méglichkeiten zur Bearbeitung von Pro-
filnuten: Variabler Drall ist nun auch fiir
diese Nutenvariante verfiigbar. Ein um-
fassendes Angebot bietet zudem der
Profileditor des Programmes, der iiber eine
Profilansicht den Freischliff linear abwan-
deln lasst. Der Anwender kann den Frei-
winkel pro Element andern sowie variab-
le Fasen- und Freiwinkel festlegen. Neben



der Option, Profilabschnitte miteinander
zu verkniipfen, kann das Profil auch ge-
trimmt werden. Beim Werkzeug-Design
mit Toolroom lassen sich viele Parameter
in Sekundenschnelle je nach Anforde-
rung anpassen, sodass Tools — mit indi-
viduellen Geometrien versehen — in den
gewtlinschten Anwendungen Hochstleis-
tungen bringen.

Irrtumsfrei Schleifen

Schon vor Beginn des Schleifprozes-
ses sieht der Bediener, ob die gewahlte
Schleifscheibe die selbst geschaffene
Werkzeuggeometrie prazise fertigen
kann. Wahrend des Vorgangs schiitzen
zahlreiche Fehlermeldungen rechtzei-
tig vor potenziellen Kollisionen, um bei-
spielsweise die Spannzange zu schiitzen.
Gleichzeitig werden geeignete Korrektur-
aktionen empfohlen, die den Fehler behe-
ben.

Eine besonders praktische Funktion
ist das Werkzeug-, Schleifscheiben- und
Produktionsmanagement — die -Manage-
ment Suite«. Dank dieser Funktion haben
Administrator und ausgewdhlte Bedie-
ner einen genauen Uberblick iber die
Scheibenbibliothek. Sie stellt die zentra-
le Verwaltung der Scheiben dar, die bei-
spielsweise einen Austausch von Schei-
benpaketen und Eichdaten zwischen den
Maschinen ermoglicht.

Dariiber hinaus gibt es eine Werkzeug-
bibliothek, in der alle Werkzeugdateien
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Ein umfassendes Angebot bietet der Pro-
fileditor des Programms. Jede Facette ist
individuell programmierbar.

erfasst und verwaltet sowie die Werk-
zeuge im Detail angezeigt werden. Wei-
terhin verfiigt die »-Management Suitex
Uber eine zuverlassige Produktionsiiber-
wachung: Damit der Bediener laufende
Schleifprozesse regelmafRig und vor al-
lem flexibel liberpriifen kann, werden die
Anlagen miteinander vernetzt und alle
relevanten Daten mittels OPC-Client auf
einem zentralen Server beim Anwender
gespeichert.

Diese lassen sich dann von ausgewahl-
ten Geraten, etwa von Smartphone und
anderen Web-Browsern, jederzeit abru-
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In der Werkzeugbibliothek werden alle Werkzeugdateien erfasst und verwaltet sowie

die Werkzeuge im Detail angezeigt.
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Im Rohlingseditor werden Kiihlkanile de-

finiert. Ein Analyse-Werkzeug bestimmt
die minimale Wanddicke.

fen. Protokolliert werden Werte wie Zyk-
lusdauer, Stillstandzeit oder Einrichtezeit
- noch detailliertere Informationen kann
sich der Bediener Uber verschiedene Dia-
gramme anschauen und anschlieBend
auswerten.

Durch die (lberarbeitete Version der
Software werden die Werkzeugkon-
turen deutlicher angezeigt. Spezielle
Funktionen, wie die schnellladende 3D-
Dateiansicht oder der Kiihlkanaleditor
beziehungsweise -analyse, erleichtern
samtliche Arbeitsschritte enorm. Der Ma-
schinenkonfigurator enthalt einen Kata-
log aller von Anca lieferbaren Spannzan-
gen und Adapter. Ein weiteres Plus sind
die deutlichen Simulationsverbesserun-
gen sowie die realistischer erscheinenden
Scheibenmodelle.

Mehr Gestaltungsfreiheit

Jan Langfelder fasst zusammen: »Tool-
room 2016 bietet Anwendern nun noch
groRere Gestaltungsfreiheit — sowohl bei
der Realisierung ihrer eigenen, individu-
ellen Prazisionswerkzeuge, aber auch bei
der Serienfertigung von Standard-Tools.
Das macht sich bezahlt: Standzeiten und
Leistungsfahigkeit lassen sich deutlich er-
héhen. Anwender bestatigen die flexible
Konfiguration von Schleifvorgangen, die
aufgrund der vielen, bis ins .1
kleinste Detail ausgeklii- E E
gelten Funktionen sowie )
der (ubersichtlichen Auf- E
machung méglich sind.«

r
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Mehr Abtrag und weniger Abrieb
Neue Schleifkorper lassen staunen

Fiir das Schleifen und Polieren von Werkstiicken aus Metall, speziell von Druckgussteilen, hat Walther Trowal
die neuen, stark schleifenden Kunststoff-Schleifkorper ,,trowalplast HDC“ entwickelt. Durch ihre hohe Dichte
und die scharfen Kanten der eingebetteten Kristalle verkiirzen sie die Bearbeitungszeit beim Gleitschleifen
deutlich. Auf3erdem erzielen sie ein exzellentes Oberflachenfinish bei gleichzeitig geringem Eigenabrieb.

Die neuen HDC-Schleifkérper fiir das
Gleitschleifen hatte Walther Trowal als
erster deutscher Hersteller angeboten.
Sie bestehen aus Zirkonsilikat-Kristallen,
die in ein Kunststoff-Substrat eingebet-
tet sind, und vereinen so die Vorteile der
Kunststoff-Schleifkdrper mit der héheren
Dichte des Werkstoffes >Keramik:. So er-
zielen sie einen Materialabtrag, der mit
demjenigen stark schleifender Keramik-
Schleifkorper vergleichbar oder gar bes-
ser ist. Dennoch ist der Eigenabrieb ge-
ring und aulRerdem erzeugen sie ein sehr
gutes Oberflachenfinish.

Die Schleifkorper sind ideal fiir Anwen-
der, die eigentlich mit Keramikkorpern
arbeiten mochten, weil sie den intensi-
ven Materialabtrag brauchen. Wegen der
Splitterneigung oder des zu starken Ei-
genabriebes von Keramik aber auf Kunst-
stoff umgestiegen. Damit erzielen sie
zwar gute Ergebnisse, miissen jedoch lan-
gere Bearbeitungszeiten in Kauf nehmen.
Hier ist »HDC« die ideale Losung. Eine ty-
pische Anwendung sind Druckgussteile,
bei denen bisher stark schleifende Kunst-
stoffschleifkorper — wie zum Beispiel >ET«
von Walther Trowal — verwendet werden.
HDC bringt hohen Nutzen in allen Gleit-
schleifanlagen. Das gilt fiir Fliehkraftanla-
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gen, in denen Keramikkorper nur eine be-
grenzte Lebensdauer haben, ebenso wie
fir Durchlaufanlagen, deren Durchlauf-
zeit nur in vergleichsweise engen Gren-
zen variiert werden kann. In diesen An-
lagen erzielt HDC bei der vorgegebenen
Durchlaufzeit weit bessere Ergebnisse.

Vorteilhafte Eigenschaften

Wegen des hohen Gewichtes und der
scharfen Kanten der eingebetteten Kris-
talle erzielt HDC ahnlich gute Schleifei-
genschaften wie Keramik-Schleifkorper.
Neben dem Werkstoff spielt auch die Form
eine wichtige Rolle. Wahrend keramische
Korper in ihrer Formgebung begrenzt
sind, konnen die HDC-Schleifkorper in
allen Auspragungen hergestellt werden,
die von Kunststoff-Kérpern bekannt ist.
So kann Walther Trowal Schleifkorper an-
bieten, die optimal an unterschiedliche
Werkstiicktypen angepasst sind.

Als erstes Produkt stellte das Unterneh-
men kegelférmige Schleifkdrper mit einer
Hohe von acht Millimeter her. Sie sind die
kleinsten, die auf dem Markt erhaltlich
sind, und eignen sich besonders fiir Werk-
stiicke, die viele Innenecken aufweisen.

Die HDC-Schleifkorper von Walther Trowal bestehen aus Zirkonsilikat-Kristallen, die
in ein Kunststoff-Substrat eingebettet sind. Sie erzielen einen hohen Materialabtrag.
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Die acht Millimeter hohen Schleifkorper
»HDC8:¢ eignen sich besonders fiir Werk-
stiicke, die viele Innenecken aufweisen.

Im praktischen Betrieb bietet auch die
Farbe Vorteile: Im Gegensatz zu den meist
grauen Keramikkorpern sind die HDC-
Korper rosa. So sind Schleifkorper, die im
Werkstiick festklemmen, sehr leicht zu
erkennen.

Wahrend bisher ein hoher Material-
abtrag immer mit hohem Abrieb der
Schleifmittel einherging, ist das bei den
HDC-Schleifkorpern anders: Obwohl sie
viel Material abtragen, ist der Eigenabrieb
gering. Im Vergleich mit anderen stark
schleifenden Schleifkérpern aus dem
Programm von Walther Trowal weisen
die HDC-Korper einen extrem niedrigen
Abrieb auf. Fiir HDC verwendet Walther
Trowal Zirkonsilikat. Das hat neben der
Scharfkantigkeit der Kristalle den Vor-
teil, dass es weder Aluminiumoxid noch
Siliziumdioxid enthadlt. So kann es fiir
Werkstiicke verwendet werden, die mit
diesen Stoffen nicht in Beriihrung kom-
men dirfen. Mit HDC bietet Walther
Trowal jetzt also eine voll-
standige Palette von stark _IE E
und schwach schleifen-
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den, aluminiumoxidfreien
walther-trowal.de

Schleifkorpern.



Hochste Prazision via Rundtisch
Neigbare Flache fur viel Flexibilitat

Ob Kleinteile, Ringe oder Kugella-
ger — Teile, die einseitig bearbeitet
werden miissen, werden vorzugs-
weise auf Rundtischschleifma-
schinen hergestellt. Durch stetig
steigende Anforderungen an die
Oberflichengiite und Wirtschaft-
lichkeit sind die Anforderungen
fiir die Maschinenhersteller hoch.
Okamoto hat sich den Herausfor-
derungen stets gestellt und bietet
innovative Maschinenkonzepte an,
die bis in den untern pm-Bereich
schnell und wirtschaftlich schlei-
fen.

Speziell zum Schleifen extrem ebener
Flachen, etwa in der Kugellagerindustrie
oder von sonstigen hochsensiblen Bautei-
len im Maschinen- und Motorenbau, hat
Okamoto die Ultra Planarization-Rund-
tischmaschine der UPR-Maschinenreihe
entwickelt. Durch den luftgelagerten
Rundtisch mit einem Rundlauf von < 0,1
Mikrometer werden nahezu alle mecha-
nischen Einfliisse ausgeschlossen. In der
vertikalen Fihrung sorgen Prazisions-
Rollenlager fiir gleichmaRigen, sauberen
Lauf bei jeder Geschwindigkeit und Zu-
stellung.

Das In-situ-Messsystem in Kombinati-
on mit einer Luftspaltensteuerung, mo-
dernster Schleifsoftware sowie libersicht-
licher Touch-Screen-Bedienerfiihrung
ermoglichen im Zusammenspiel aller
Komponenten des Maschinenkonzepts

v
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Fiir ein breites Anwendungsspektrum in der Einzel- und Serienfertigung hat Okamoto
die Rundtisch-Flachschleifmaschinen der PRG-DXNC-Serie im Programm.

eine Ebenheit liber die ganze geschliffene
Flache von 0,3 pm. Mikrometer.

Vibrationen ohne Chance

Fiir ein breites Anwendungsspektrum in
der Einzel- und Serienfertigung hat Oka-
moto die Rundtisch-Flachschleifmaschine
»PRG-DXNC¢ im Programm. Neben der
einfachen Bedienbarkeit per interaktiver
Steuerung stehen Prazision und Schnel-
ligkeit im Fokus der Maschinen. Dazu
sind die Rundtischschleifmaschinen mit
einer hydrodynamischen Lagerung fiir
den Maschinentisch ausgestattet, der
Vibrationen in Nuancen ausgleicht. Un-
terstiitzt wird dieses schwingungslose
Schleifen durch die robuste und besonde-
re Konstruktion des gesamten Systems.

7.5-kW-Spindelantriebsmotoren  sorgen
fiir Hochprazision im Schnelldurchgang.
Werkzeug- und Bauteilserien lassen sich
so extrem schnell und kostengiinstig
schleifen.

Besonders der neigbare Rundtisch sorgt
fiir eine breite Anwendungsflexibilitat.
Eine spezielle Steuerungsfunktion er-
moglicht per >Multi Step Grinding« neben
flachen Komponenten auch spitz zulau-
fende, konvexe und konkave Werkstiicke
zu bearbeiten — und dies schneller als
herkdommliche Rundtischschleifmaschi-
nen. Dank verschiedener .
Zusatzmodule lassen sich E E
die Maschinen optimal an
die kundenindividuellen
Anforderungen anpassen.

okamoto-europe.de

Weiss Rundschleifmaschinen

= Universal Rundschleifmaschinen

= Konventionelle Rundschleifmaschinen
= CNC-Rundschleifmaschinen

Sonder-CNC-Rundschleifmaschinen

Rundschleiftechnik -

Fiir iede Anford di de M hi 16 Unsere Rundschleifmaschinen sind mit vielen Erweiterungen wie
ur jede Antorderung die passende lviaschineniosung. , g B-Achse, C-Achse, Automatisierung, Inprozefmessung und

Wauchten erhaltlich. Die Wahl der Spitzenweite reicht von 400 —
2000 mm und die der Spitzenhdéhe von 180 —320 mm.

Kundenspezifische Losungen zeichnen unsere Rundschleifmaschi-
nen aus, dazu erhalten Sie eine schleiftechnische Beratung mit
kundenorientiertem Service. Unser Portfolio wird abgerundet
durch den Verkauf von Karstens Rundschleifmaschinen, wahlweise
technisch geprift oder komplett neu aufgebaut mit zeitgemaRer
Technik.
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72666 Neckartailfingen
Web: www.cnc-technik-weiss.de
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Problemlos zur Mannlos-Schicht
Blum-Mef3systeme als Kostenkiller

Medizintechnische Produkte — das hat immer mit héchster Prazision und hoher Kontrolldichte zu tun. Bei Stry-
ker-Leibinger in Miithlheim-Stetten an der Donau beginnt dies schon in der Fertigung. Die Bearbeitungszentren
im Bereich medizinische Instrumente und Implantate sind mit Messsystemen von Blum-Novotest ausgestattet,
die einen zuverlidssigen mannlosen Betrieb ermdglichen und gleichbleibende Qualitit gewihrleisten.

Mehrere Fraszentren in der Fertigung
von Stryker-Leibinger sind im Bereich >In-
strumente« mit Lasermesssystemen vom
Typ >LaserControl MicroCompact NT« und
Messtastern vom Typ »TCs2¢< von Blum-
Novotest ausgestattet. Die Messsyste-
me ermoglichen die mannlose Fertigung
medizintechnischer Produkte, wie sie bei
Stryker organisiert ist: In der Friith- und
Spatschicht arbeiten Maschinenbedie-
ner an den Fraszentren, die Nachtschicht
lauft automatisch. Auch am Wochenende
wird mannlos rund um die Uhr gearbei-
tet. Zu diesem Zweck sind die Maschinen
mit Werkstiickspeichern und Handling-
systemen ausgestattet, die wahrend der
mannlosen Zeiten Werkstiicke entneh-
men und einsetzen.

Fir einen moglichst reibungslosen Be-
trieb ist es notwendig, die Bearbeitung
standig zu liberwachen. Bricht ein Werk-
zeug, ist niemand da, der den Not-Aus-
Knopf driicken kénnte. Deshalb wird je-
des Werkzeug — vom o,smm-Kugelfraser
bis zum 63mm-Sageblatt — nach der Be-
arbeitung stets mit Hilfe des Lasermess-
systems vermessen. Stellt die Maschine

dabei fest, dass ein Werkzeugbruch vor-
liegt, ist klar, dass der Bearbeitungsschritt
nicht ordnungsgemal zu Ende gebracht
wurde. Das Werkstiick wird als Ausschuss
ausgeschleust, das gebrochene Werkzeug
im ndchsten Bearbeitungsschritt durch
ein Schwesterwerkzeug ersetzt. So ist nur
ein Bauteil verloren und die Bearbeitung
lauft selbst bei einem Werkzeugbruch rei-
bungslos weiter.

Hochgenaues Universaltalent

Zur Werkstiickmessung nutzt man meh-
rere TC52-Messtaster. Mit ihnen werden
Werkstiicknullpunkte erfasst oder Ist-Ma-
Be nach einer Bearbeitung kontrolliert —
so lassen sich indirekt sogar verschlissene
Fraser erkennen. Andererseits kann es bei
einer bestimmten chirurgischen Zange
vorkommen, dass der Rohling nicht sau-
ber eingelegt wird. Dann lauft der Schei-
benfraser nicht seitlich tiber den Griff, um
die Griffrillen zu frasen, sondern knallt in
den Rohling und wird beschadigt. Diese
speziellen Profilscheibenfraser haben bis

Vom o,5mm-Kugelfriser bis zum 63mm-Sageblatt — bei Stryker-Leibinger wird jedes
Werkzeug mit Hilfe des Blum-Lasermesssystems gemessen.
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zu neun Wochen Lieferzeit, weshalb Bruch
unbedingt zu vermeiden ist. Am Anfang
des NC-Programms wurde daher eine
kurze Messsequenz eingefiigt, bei der der
Messtaster den Zangengriff antastet und
sicherstellt, dass er richtig gespannt ist.
Seither sind keine Scheibenfraser mehr
durch Bruch verloren gegangen.

Uberrascht hat die NC-Spezialisten von
Stryker dabei die mit den Blum-Messtas-
tern moglichen Messgeschwindigkeiten.
Denn der TCs2 ldsst sich mit 40 m/min
vorpositionieren, wahrend beim friihe-
ren Taster maximal drei bis fiinf Meter
pro Minute moglich waren. Auch bei der
reinen Antastbewegung kann der Blum-
Taster mit seinen 2 m/min um ein Vielfa-
ches schneller eingesetzt werden als das
Vorgangersystem. Die hohe Positionier-
geschwindigkeit, aber auch die schnelle
Antastung, verkiirzt die Messvorgiange
um 50 bis 70 Prozent. Zum einen redu-
ziert sich die Bearbeitungszeit dadurch
deutlich, zum anderen kostet ein zusatzli-
cher Messzyklus,den man einfiigt um den
Prozess sicherer zu machen, nicht so viel
Zeit wie vorher.

Die zuvor erwdhnten Blum-Lasermess-
systeme werden von Stryker-Leibinger
natiirlich nicht nur zur Werkzeugbruch-
kontrolle eingesetzt. Auch die Schneiden
von Schaft- und T-Nut-Frasern, Bohrern
oder Verzahnungswerkzeugen werden
gemessen und auf Verschlei und Aus-
briiche uberwacht. Zudem werden der
Rundlauf der Werkzeuge und die kom-
plette Form von Frasern per Laser liber-
prift. Wenn alle Werkzeuge nach der Be-
arbeitung noch in Ordnung sind und das
Programm komplett ohne Fehlermeldung
durchgelaufen ist, sind auch die Werkstii-
cke in Ordnung - diese Gewissheit haben
die Stryker-Fertigungsexperten dank der
Messungen direkt im Prozess. Die NC-
Spezialisten hatten schon
lange keinen Ausfall mehr, E' E
sondern fast immer ab
dem ersten Teil 100 Pro- .
zent Gutteile. E

Blum-novotest.com



Excel-Tabellen sind out
Zoller-Tool als Trumpf

Im Bereich :Einstellen und Mes-
sen: setzt Metabo schon lange auf
Produkte von Zoller und nutzt jetzt
auch deren modernes Tool-Ma-
nagement.

Die Variantenvielfalt der Teile in Meta-
bos Fertigung von Aluminiumgehausen
ist sehr hoch. Gefertigt wird auf mehreren
BAZs. Ziel ist es, moglichst wenige Werk-
zeuge einzusetzen — und nach der Werk-
zeugeinstellung am  Voreinstellgerat
»Venturion« von Zoller sofort ein Gutteil
zur Verfiigung zu haben. Alle Toleranzen
und Ablaufe sind am sehr hohen Quali-
tatsanspruch ausgelegt — und gleichzei-
tig am Ziel, die Effizienz zu steigern. Das
Zoller-Einstell- und Messgerat hat einen
groRen Vorteil: Es ist ausbaufahig. Heute
nutzt Metabo die Zoller-L6sungen nicht
nur fiir die Werkzeugeinstellung, sondern
auch fir das gesamte Tool-Management.

Zuvor war nie der exakte Werkzeug-
bestand bekannt, weshalb unnétig oft
neue Werkzeuge beschafft wurden. Nie-
mand wusste, wo sie abgelegt waren.
Die Suchzeiten haben sich aufsummiert.
Daher wurde das Thema »>systematische
Werkzeugerfassung« aufgegriffen. Ein
Jungfacharbeiter wurde fiir ein Jahr frei-
gestellt, um rund 1200 Werkzeuge syste-
matisch und standardisiert zu erfassen.
Die Einzelkomponenten und deren Zuord-
nung zu Komplettwerkzeugen sowie zum
jeweiligen Bauteil wurden dokumentiert,
die Stiicklisten wurden abgebildet. Die
Daten wurden erfasst, systematisiert und
werden seitdem laufend optimiert.

Lohnendes Invest

Eine aufwendige Arbeit, die sich jedoch
lohnt. Ein vollstandiger und standardi-
sierter Datenbestand ist die Grundlage
eines jeden Tool-Managements und da-
mit auch die Grundlage fiir effiziente Ma-
schinenlaufzeiten. Die Daten fiir Planung,
Voreinstellung und Verwaltung sind in
einer Datenbank zusammengefasst und
konnen nach derselben Logik abgerufen
und bearbeitet werden.

Der Werkzeugbestand wurde damals
nochinExcelerfasst.Sowar beiderRecher-
che nach einem Tool-Management-Sys-
tem die Tatsache, dass diese zeitaufwen-
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Metabo setzt Zoller-Lésungen fiir das
Tool-Management ein.

dig erstellte Excel-Datenbank importiert
werden konnte, ein ausschlaggebender
Faktor dafiir, in das Zoller-System zu in-
vestieren. Die Excel-Tabelle wurde ge-
mafR der DIN 4000 in das Zoller-System
Uberfiihrt. So konnten anschlieRend mit
der Logik des Zoller-Tool-Management-
Systems weitergearbeitet werden. Excel-
Tabellen und ,Zettelwirtschaft” gehdren
der Vergangenheit an. Doch muss natiir-
lich die Datenpflege so gut sein, dass alle
Funktionen des Systems genutzt werden
konnen, denn es ist wichtig, durchgangig
eine Logik zu nutzen. Die Zoller-Systeme
sind genau nach diesem Prinzip erstellt:
Eine Logik — ein System.

Auch die Lagerverwaltung ist Teil des
Tool Managements, wenn auch ohne
Elektronik, da im Alu-Zerspanbereich
dank hoher Standzeiten die Entnahme-
haufigkeit zu gering ist. Ausschlaggebend
fiir die Entscheidung fiir Zoller war die Lo6-
sung aus einer Hand, was bedeutet, dass
alle Werkzeugdaten transparent in einem
System verwaltet sind. Entscheidend fiir
den Nutzen ist dariliber hinaus aber auch:
Die Datenpflege muss so gut sein, dass
die Intelligenz der Software auch voll aus-
genutzt werden kann.

Noch werden bei Metabo langst nicht
alle Moglichkeiten ausgeschopft, die die
TMS Tool Management Solutions bieten
— doch sind bereits die konsequente Be-
standspflege im System, die Werkzeug-
Lagerverwaltung, das E
Bestellwesen und die Ver- !
bindung zum Einstell- und
Messgerat ein signifikan- =i
ter Effizienzgewinn. Eh

zoller.info
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Intuitives und hochgenaues Messen
Neue Auswerte-Elektronik mit Pfiff

Fir das schnelle und
hochgenaue Messen hat
Heidenhain die Auswerte-
Elektronik  »Quadra-Chek
3000« entwickelt. Ihre mo-
dernen  Videowerkzeuge
werten das Kamerabild von
Mess- und Profilprojekto-
ren, Messmikroskopen oder
Videomessmaschinen aus.

Bei der Auswertung des Ka-
merabilds erkennt die Qua-
dra-Chek 3000 Kanten und
legt darauf Messpunkte fest.
Das Ergebnis stellt sie grafisch
auf ihrem Touchscreen dar.
Direkt daneben findet der Be-
diener klar gezeichnete Bedie-
nelemente mit den zur Wahl
stehenden Funktionen. Dazu
gehoren Unterstltzungsfunk-
tionen, die Messvorginge
automatisch vornehmen. So

Ein Spezialist fiir
Wellenbauteile

Mit »Scopecheck V¢ und »Vi-
deocheck V¢ bietet Werth per-
fekte Losungen fiir das prazise
Messen von anspruchsvollen
rotationssymmetrischen Bau-
teilen. Im Gegensatz zu klas-
sischen  Wellenmessgeraten,
bei denen lediglich 2D-MaRe
mit Durchlichtbeleuchtung er-
mittelt werden, erlauben diese
Gerate dank des Multisensor-
konzeptes auch das Messen
von Verzahnungen, Nuten,
Steuernocken und Kiihlléchern
mit messenden Tastern, dem
patentierten Werth-Fasertas-
ter oder entsprechender Laser-
sensorik in einer Aufspannung.
Zur Werkstiickaufnahme kon-
nen alle gangigen Spannsys-
teme eingesetzt werden. Der
Einspannfehler wird durch
mathematische Verfahren zur
Ermittlung der Werkstiickach-
se entsprechend kompensiert.
Dariiber hinaus sind die Mess-

Messmaschinen-Erganzung: Quadra-Chek 3000 von Heidenhain

hat der Bediener alles im Blick
und kann die Quadra-Chek
3000 intuitiv durch Tippen,
Wischen und Ziehen bedienen
— auch mit Handschuhen. Die
Teile-Ansicht stellt gemesse-
ne Elemente grafisch dar und
ermoglicht die Konstruktion
weiterer Geometrie-Elemen-
te. So berechnet die Quadra-

gerate vollstindig nach DIN
ISO 10360 spezifiziert. Die gra-
fisch-interaktive Messsoftware

»Winwerth« gestattet durch
ihre Ergonomie eine beson-
ders effiziente und einfache
Bedienung. Schnittstellen zu
der Numroto- oder esco PTM-
Software und grafisch unter-
stitzte Parameterprogramme

ermoglichen

zudem die au- _E 'E
|

Messung von

Werkzeugen. E?- .

tomatische
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Chek 3000 zum Beispiel den
Abstand von Bohrungen zuei-
nander. Die Auswahl der not-
wendigen Elemente erfolgt
Uber den Touchscreen. Mog-
lich ist das alles durch neu
entwickelte Hardware- und
Software-Plattformen. Fiir
das raue Arbeitsumfeld einer
Fertigung bringt die Quadra-

Chek 3000 ein sehr flaches,
robustes Aluminium-Gehause
und speziell gehartetes Glas
fur den Touchscreen mit. Das
Aluminium-Gehause ist zu-
dem als Schutzkante um den
Bildschirm  herumgezogen.
Das Netzteil ist in das Ge-
hause integriert, die Passiv-
kiihlung arbeitet ohne Liifter.
Damit erreicht die Quadra-
Chek 3000 hohe Schutzklas-
sen: IP65 an der Front, IP40 an
der Rickseite. Die Rickseite
beherbergt Anschliisse und
Schnittstellen einschliefSlich
USB und Ethernet. Die Quad-
ra-Chek 3000

lasst sich so E E
netzwerk ein-

binden. E

in das Firmen-
heidenhain.de

Per Knopfdruck zum KMG-Programm

Mit dem >Micat Planner:
von Mitutoyo lassen sich, ba-
sierend auf den CAD-Daten
der Werkstiicke, in wenigen
Minuten automatisch Mess-
programme aus Messplanen
erstellen. ldealerweise bein-
halten die CAD-Dateien des
Werkstiicks bereits Informati-
onen Uber die zu messenden
Merkmale und deren Toleran-
zen, sogenannte PMI-Daten.
Stehen diese nicht zur Verfi-
gung, konnen die fehlenden
Merkmale und Toleranzen
problemlos hinzugefiigt wer-
den. Am 3D-Modell zeigt der

Micat Planner die Messpunkte
und stellt auf Knopfdruck eine
Simulation des Messablaufs
dar. Dabei greift der Micat
Planner auf Regeln zuriick, mit
deren Messstrategie geome-
trische Elemente erfasst wer-
den. Anpassbare Regelsdtze
werden mitgeliefert, zudem
konnen eigene erstellt werden.
Die Software
wahlte den ge- Eliir E
eignetsten Tas- r

ter und berech- IE'tr

net Messwege.

mitutoyo.de



Messdaten ohne Kabel sammeln
Funkmessgerate als Komfortlosung

Die Messwerteerfassung
ist mit digitalen Messge-
raten besonders komforta-
bel. Mahr zeigt die Vorteile.

Das Messen mit den digi-
talen Marcal-Messschiebern

und Marcator-Messuhren von
Mahr ist ausgesprochen kom-
Diese Messgerate

fortabel.

verfligen Uber das integrierte
Funksystem »Integrated Wi-
reless<. Dadurch entfallt zum
Beispiel beim Messen an der
Maschine oder an groRReren
Werkstiicken das lastige Ver-
legen von Kabeln. Speziell fir
die Qualitatsprifung in der
Produktion oder im Warenein-
gang sorgt diese Arbeitsweise

¥
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Oberflachen bis zu

fiur eine effizientere Messda-
tenverarbeitung. Die Méglich-
keit der Datenlibertragung per
Funk vereinfacht zudem die
Erfassung und die Dokumen-
tation der Messdaten. Ausge-
16st durch Messgerat, Tastatur,
Timerfunktion, Fernbedienung
oder lber einen Fufllschalter
werden die Daten vom Mess-
gerat an den Funkempfinger
gesendet. Dieser ist mit der
Datenerfassungs-Software
verbunden. Der Funkempfan-
ger befindet sich im USB-Ein-
gang des Rechners. Pro i-stick-
Empfanger lassen sich bis zu
acht Messgerate anschlieRen.
AuBerdem bietet Mahr fiir die-
jenigen Messmittel, die nicht
Uber eine derartige Schnitt-
stelle verfiigen, trotzdem die
Méglichkeit, Daten per Funk
vom Messgerat an die Soft-

ware zu transferieren. Dies
geschieht,indem man ein Sen-
demodul am Messgerat und
den entsprechenden e-stick-
Funkempfanger miteinander
kombiniert. Unterstiitzend
zur Hardware bietet Mahr die
Software >Marcom Professi-
onal s5.0¢«. Diese ermoglicht
den einfachen und schnellen
Aufbau von Messplatzen mit
kabelloser Dateniibertragung
an den PC. Die Ubernahme
der Messwerte in MS-Excel-
Vorlagen oder eine Textdatei
ist ebenso moglich wie das An-
steuern via SPC-Software liber
eine virtuelle
Interface-Box E
oder Datenaus- il

gabe per Tasta-
turcode. E

Ra 0,2 mitder FX Linear

Besitzer einer FX Linear erzielen

X

bessere Oberflachen als jemals zuvor.

3 Modelle - FX3 Linear / FX5 Linear / FX7 Linear

Lineare Motoren - Spezielles zylindrisches Design, IP67- zertifiziert.
Bessere Oberflachen durch sanfte Achsbewegungen.

AMS5000 Steuersystem - neueste Technologie mit schnellerer Verarbeitung

Tastbildschirm - kann mit Windows 8 individuell angepasst werden

Automation in der Maschine - kleinere Stellflache

Fernbedienung - handgehalten und komfortabel

info[danca.com

bessere Genauigkeit ¢ aktuelle Technologie
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Mit gutem Design sicher zum Erfolg
Hingucker als echte Umsatzbringer

Egal ob Auto, Computer oder Werkzeugmaschine, wer seinen Produkten nur ein rein zweckmaifliges Design
mitgibt, verschenkt Umsatz. Immer 6fters erwarten Kiufer, dass Technik in einem ergonomisch und optisch
vorteilhaften Design verpackt ist. Diesbeziiglich eine erste Adresse ist das schwibische Unternehmen Design
Tech, das aus grauen Technikmiusen echte Hingucker macht.

Emotionen sind ein wichtiger
Faktor, der auch und gerade in
der Werkzeugmaschinenbran-
che kaufentscheidend ist. Von-
seiten der eher konservativ
gepragten  Maschinenbauer
setzt sich diese Erkenntnis nur
zogerlich durch, dass Interes-
senten durch ein ansprechen-
des Maschinendesign eher in
Kauflaune versetzt werden, als
beim Blick auf nackte Technik,
die womoglich noch ergono-
misch unvorteilhaft konstru-
iert ist.

Selbst wenn die technischen
Daten liberzeugen: Kommen
Auge und Bauch zum Urteil
»Nein¢, wird das Geschaft wohl
nicht zustandekommen. Oft

wird dann die Rabattkarte ge-
zogen, um einen zogerlichen
Kunden doch noch zum Kauf
zu bewegen. Kurz gesagt:
Schlechtes Design ist sehr teu-
res Design!

Der Schliissel zur
Attraktion

Wer seinen Umsatz in neue
Spharen heben mochte, tut
gut daran, mit Spitzendesig-
nern Kontakt aufzunehmen.
Zu dieser Gilde gehort bei-
spielsweise Jirgen R. Schmid,
der 1983 das Unternehmen
»Design Tech« griindete. Aus
seiner [deenschmiede kam das

|

| 4|

18

—

| \

Jurgen R. Schmid konzentriert sich mit seinem Unternehmen
»Design Tech¢ auf Industrial Design fiir den Maschinenbau.
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Design fiir zahlreiche Produk-
tionsmaschinen, die damit viel
Aufsehen erregten. In Ammer-
buch wurde unter anderem
das ansprechende Blechkleid
des Fraszentrums >PS65/95¢
von Makino ebenso entwor-
fen, wie die aufregende Form
der Schleifmaschinen von Sup-
fina.

Seit 28 Jahren hat sich das
Unternehmen dem perfekten
Industriedesign verschrieben
und Produkte erschaffen, die
reihenweise Design-Preise ab-
raumen. Design Tech ist das
nach eigener Aussage von
Jurgen R. Schmid weltweit ein-
zige Unternehmen, das sich
ausschliefRlich mit Maschinen-
design beschaftigt. Kein Wun-
der, dass sich fortschrittliche
Unternehmen in Ammerbuch
die Klinke in die Hand geben,
um ihr Produktportfolio in die
Erfolgsspur zu bringen.

Auch das Design des 3D-
Druckers >Freeformer< von
Aarburg stammt aus der Feder
von Jiirgen R. Schmid. Er hat es
verstanden, die technischen
Attribute dieser Hightech-
Maschine in eine attraktive
Form zu packen, die vom Markt
extrem positiv aufgenommen
wurde. Das Freeformer-Design
unterstreicht die hochwertige
Technik, driickt Sympathie aus
und passt sowohl in eine In-
dustrieumgebung, als auch in
ein Konstruktionsbiiro.

Dies stellt einen sehr wich-
tigen Aspekt dar, da der 3D-
Drucker nicht zuletzt fur die
Anfertigung von Mustern
und Prototypen genutzt wird.
Das biirotaugliche Design hat
dem Freeformer ohne Zwei-
fel zusatzliche Marktchancen
erschlossen, was mit einem

Technik optisch gefillig ver-
packt: Auch an Waschmaschi-
nen fiir Reinigungen haben
die Experten von Design Tech
schon Hand angelegt.

beliebigen Design Ulberhaupt
nicht moglich gewesen ware.
Da stellt sich die Frage nach
der Quelle der Inspiration.
SchlieRlich miissen Maschi-
nendesigns unter Zeitdruck
entwickelt werden, was fir
schopferisches Arbeiten nicht
eben forderlich scheint.

Die Antwort ist ebenso iiber-
raschend, wie einleuchtend:
Das optimale Design wird mit
Unterstlitzung einer konse-
quent angewendeten Metho-
dik gefunden. Dazu hat Jiirgen
R. Schmid einen Gestaltungs-
prozess entwickelt, in dem
Wiinsche aufgenommen, Ziele
formuliert, Kostenrahmen ab-
gesteckt und zielgenaue Vari-
anten entwickelt werden.

Wird dieses System gerad-
linig verfolgt, fiihrt der Weg
automatisch zum optimalen
Design. Eine Erkenntnis, die
den grofRen Erfahrungsschatz
von Design Tech unterstreicht.
Es gilt, ein Design zu finden,
das Aufmerksamkeit erregt



und die innewohnende Tech-
nik unterstreicht. Qualitat
und Preis miissen zudem dem
angestrebten Marktsegment
entsprechen.

Dieses System geht sogar so
weit, dass noch nicht einmal
die Proportionen der spateren
Maschine vorab festgelegt
werden. Es gilt nicht der all-
gemeine einfache Grundsatz,
dass die Funktion der Form zu
folgen hat, sondern das Design
bildet prazise die geforderte
unternehmerische  Zielstel-
lung ab. Auf diese Weise wird
ein Produktdesign moglich,
das in Sachen Ergonomie so-
wie Optik und Technik das Op-
timum darstellt.

Selbstverstandlich ist dazu
ein enger Kontakt mit den
Konstrukteuren des Produkts
notig, damit die Technik und
das Design in Einklang ge-
bracht werden konnen. Diese
Vorgehensweise ist genau
entgegengesetzt zum tradi-
tionellen Designverstandnis,

in dem die Form der Technik
folgt, was oft eine wenig an-
sprechende Produktform zur
Folge hat. Mit der von Jiirgen
R. Schmid ersonnenen Syste-

matik lassen sich hingegen
platzsparende Zapfsaulen fir
E-Autos ebenso entwickeln,
wie funktionale Reinigungs-
maschinen oder bedienopti-
male  Werkzeugmaschinen.
Wobei das Design in jedem Fall
ein Augenschmeichler wird.
Dariiber hinaus verliert der
Zeitdruck durch dieses System
seinen Schrecken. Viele Projek-
te werden sogar weit vor dem
vereinbarten Termin fertig,
was fir den Auftraggeber zu-
satzlichen Umsatz durch den
fritheren Verkaufsstart bedeu-
tet. Es zeigt sich, dass professi-
onelle Designer ihr Geld mehr
als wert sind, wenn sie ahnlich
arbeiten, wie Jirgen R. Schmid.

Er erarbeitet sogar verschie-
denen Designvarianten, die
unterschiedliche Ziele verfol-
gen. Der Auftraggeber kann
sich dann entscheiden, ob er
lieber ein Design fiir sein Pro-
dukt mochte, das einen hohe-
ren Verkaufspreis erzielt oder
ein Design wahlen, das bei
geringerem Produktpreis ho-
here Stiickzahlen verspricht.
Um dies zu erreichen, sind um-
fangreiche Vorarbeiten nétig.
Es muss recherchiert, analy-

Wie hier beim Freeformer von Arburg hat Design Tech den
Designprozess systematisiert, was in kurzer Zeit zum perfekten
Design fiihrt, das per CAD prazise ausgearbeitet wird.

siert und skizziert werden. Es
sind Design-Profile zu finden,
Varianten zu kreieren und Zie-
le auszuwahlen.

Optimale Losung

Am Ende des Prozesses ste-
hen Produktvarianten, die
sich beziiglich ihres Verkaufs-
preises unterscheiden, vom
Wettbewerb abheben oder

Ob Makino, Arburg, Kadia oder Supfina - fiir zahlreiche Maschinen dieser Unternehmen hat Design
Tech neue Designs kreiert und damit viel umsatzsteigernde Aufmerksamkeit erzeugt.

auf Auslandsmarkten platziert
werden konnen, wenn dies ein
Ziel des Designprozesses war.

Mit einem guten Design
kommen Produkte in die Lage,
ihre Vorteile nonverbal mit-
zuteilen. Verkdufer missen
daher Interessenten nicht
mit vielen Worten von den
Vorziigen des Produkts be-
ziehungsweise der Maschine
Uberzeugen. Dadurch, dass die
emotionale Ebene angespro-
chen wird, bekommt der Ver-
kaufsprozess eine neue Quali-
tat. Werden im Produkt zudem
noch die durch Kundenbefra-
gungen wichtigsten, bis dato
als Zubehor orderbaren Teile
in der Basisausstattung an-
geboten, so steht dem Erfolg
nichts mehrim Weg.

Kurz gesagt, entscheidet De-
sign Uber den wirtschaftlichen
Erfolg. Wer auf,billiges“ De-
sign setzt, zahlt mit Sicherheit
drauf. Die Tiire zum Erfolg hin-
gegen offnet sich in Ammer-
buch, wo ein fahiges Design-
Team unter der Leitung von
Jurgen R. Schmid die Basis fiir
neue Umsatzerfolge legt. Eine
unverbindliche Anfrage kann
sich hier schnell als Gliicksfall
herausstellen, wie eindrucks-

voll die vielen E#_I.:E

erfolgreich

umgesetzten
Projekte  zei-
gen. E

designtech.eu
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Gefahrenabwehr auf modische Art
Via Schutzkleidung zur Sicherheit

Wirksam schiitzende Arbeitskleidung hat ohne Zweifel viel dazu beigetragen, dass die Zahl schwerer Verlet-
zungen wihrend der Arbeitsausiibung immer neue Tiefstinde erreicht. Damit dies so bleibt, ist es wichtig, die
fiir den jeweiligen Zweck passende Arbeitskleidung nach einer Gefihrdungsbeurteilung auszuwihlen und die
Kleidung zudem beim Experten zu beschaffen. Das Unternehmen Kiibler ist diesbeziiglich eine Top-Adresse.

Wer je schon einmal dank seiner Ar-
beitskleidung einem schweren Unfall
entgangen ist, der wei wirksame Schutz-
ausriistung sehr zu schatzen. Moderne
Schutzkleidung punktet jedoch nicht nur
mit hoher Sicherheit, sondern kann auch
beziiglich Asthetik, modernem Design so-
wie ergonomischen und tragephysiologi-
schen Eigenschaften iiberzeugen.

Ein Schrittmacher in diesem Bereich ist
das Unternehmen Kiibler, das seit 1956
Pionierarbeit in Sachen Arbeitsschutz-
kleidung leistet. Obwohl gerade im Tex-
tilbereich ein harter Preiswettbewerb
stattfindet, hat es das schwabische Un-
ternehmen verstanden, seine Liefer- und
Produktionskette so zu gestalten, dass
qualitativ hochwertige Ware zum ange-
messenen Preis angeboten werden kann.
Im Mittelpunkt des Augenmerks liegt das
Produkt, das passend auf den jeweiligen
Zweck hin produziert wird.

So gibt es beispielsweise Schutzkleidung
fur Schweiller, deren Gewebe auf die hier
herrschende Belastung abgestimmt ist.
Das Auftreten intensiver UV-Strahlung
ist ebenso beriicksichtigt, wie Funkenflug

N . T

und SchweiBspritzer. In das Schutzkon-
zept ist zudem der Schnitt der Kleidung
einbezogen. Ein hochgezogener Kragen
und abgedeckte Taschenkonstruktionen
nach dem sogenannten »Schanzeneffekt«
sorgen dafiir,dass keinerlei gliihende Teil-
chen einen Weg an unpassende Stellen
des Werkers finden. Die Norm EN ISO 1161
legt fest, wie Arbeitskleidung fiir diese
Berufsgruppe gestaltet sein muss, damit
beim SchweilRen und verwandte Tatigkei-
ten mit vergleichbaren Risiken ein effekti-
ver Schutz fiir den Trager der Schutzklei-
dung gewabhrleistet wird.

Entscheidend ist hier die Schutzklasse,
die es fiir bestimmte Tatigkeiten zu be-
achten gilt: Arbeitskleidung der Klasse 1
ist flir weniger riskante SchweiRRarbeiten
geeignet, in deren Verlauf mit wenigen
Spritzern und geringer Strahlungshitze
zu rechnen ist. Arbeitskleidung der Klas-
se 2 hingegen ist zu tragen, wenn in en-
gen Raumen oder in Zwangshaltung ge-
schweillt wird. Diese Kleidung vertragt
eine groBere Zahl von Schweil3spritzern
und ist zudem bestandiger gegen War-
medurchgang. Zu beachten ist, dass durch

Seit 1956 fertigt Kiibler Arbeitsschutzkleidung von Weltruf. Diese wird in Deutschland

entworfen und von weltweit 4500 Ndherinnen an 21 Standorten produziert.
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70 hochqualifizierte N&herinnen kiim-
mern sich in Pliiderhausen um Prototy-
pen, Kleinserien und Sondergréfen.

eine Verunreinigung der Schutzkleidung,
etwa durch Schmutz oder Schweil, der
Schutz beeintrachtigt wird.

Es zeigt sich, dass nicht jede Arbeitsklei-
dung fiir jeden Zweck optimal geeignet
ist.So gibt es zum Beispiel Berufsgruppen,
die Arbeiten unter Spannung mit ther-
mischen Gefahren durch Storlichtbogen
durchfiihren miissen, wie beispielsweise
Mitarbeiter bei Energieversorgern. Fiir
diese Arbeiten gibt es spezielle Berufs-
kleidung, die den dort herrschenden Ge-
fahren angepasst ist. Diese Kleidung soll
die thermischen Auswirkungen des elek-
trischen Storlichtbogens weitestgehend
verhindern, indem das Gewebe auf der
Haut nicht entflammt oder schmilzt.

Passgenaue Schutznorm

Diesbeziiglich ist aktuell die Priifnorm
IEC 61482-1-2:2007 zustandig. Diese Norm
definiert Prifverfahren fiir Schutzbe-
kleidung, die in Arbeitssituationen ein-
gesetzt wird, in denen eine thermische
Gefahrdung durch elektrische Lichtbégen
moglich ist. Zur Priifung mit dem soge-
nannten Box-Test-Verfahren, wird ein
Lichtbogen von o,5 Sekunden Dauer ge-
ziindet, dessen Stromstarke in der Schutz-
klasse 1 bereits 4 kA und in der Schutzklas-
se 2 sogar 7 kA betragt. Da ein Lichtbogen
Temperaturen von mehr als 10000 Grad
Celsius hervorbringen kann, ist das Gewe-



Hochgestellter Kragen und ein abtropf-
freundlicher Schnitt sind Merkmale von
Arbeitsschutzkleidung fiir Schweiler.

be dieser Arbeitskleidung entsprechend
prapariert. Diese Bekleidung ist allerdings
nicht in der Lage, elektrisch zu isolieren.
Eine Schutzwirkung gegen eine elektri-
sche Korperdurchstromung liegt daher
nicht vor.

Auch elektrostatische Aufladungen
wirken schnell zerstérerisch, wenn kei-
ne geeignete Schutzkleidung getragen
wird. Man denke nur an Reibungs- oder
Trennvorgdnge, wie sie beim Abwickeln
von Papier- oder Stoffbahnen entstehen.
Selbst beim Transport von pulverférmi-
gen Materialien oder beim Abfiillen von
bestimmten Fliissigkeiten sind elektro-
statische Aufladungen madglich, die unter
Umstanden brennbare Staube, wie zum
Beispiel Mehlpulver und Gase entziinden
kénnen. In diesem Fall steht fiir Tankwa-
genfahrer oder Chemiearbeiter spezielle
Schutzkleidung zur Verfiigung, die liber
eingewebte, ableitfihige Fiden verfiigt,
die elektrostatische Aufladungen iiber
den geerdeten FuBboden ableiten. Da-
mit dies klappt, muss von Kopf bis Ful}
entsprechende Schutzkleidung getragen
werden, die nach der Norm EN 1149-3 und
EN 1149-5 gepriift ist.

Wer mit Chemikalien zu tun hat, muss
darauf achten, dass seine Schutzkleidung
der Norm EN 13034 Typ 6 entspricht. Nur
dann ist ein Schutz gegen die Einwirkung
von fliissigen Aerosolen, Sprays und leich-
ten Spritzern von Chemikalien gegeben.
Allerdings ist derartige Schutzbekleidung
nur fiir Arbeiten geeignet, in denen das
Verletzungsrisiko gering eingeschatzt
wird und der Trager rechtzeitig in der
Lage wadre, bei einer Verunreinigung sei-
ner Schutzkleidung problemlos geeignete
AbwehrmaBnahmen zu ergreifen. Diese
Schutzkleidung ist auf der niedrigsten
Leistungsstufe des Chemikalienschutzes

Beltron- oder Carbon-Fiden sorgen dafiir,
dass elektrostatische Aufladung rasch in
den Erdboden abgeleitet wird.

angesiedelt. Fir weiterfiihrende Fragen
stehen die Spezialisten von Kiibler bera-
tend zur Verfiigung.

Auf die Details achten

In Bereichen, in denen ein Risiko des Ver-
fangens in beweglichen oder rotierenden
Teilen besteht, ist Schutzkleidung nach
EN 510 zu tragen, die die Gefahr des Ver-
fangens oder Einziehens durch beweg-
liche Teile minimiert. Diese Bekleidung
besitzt keine von auflen zuginglichen
Taschen und keine gendhten Falten. Die
Verschliisse sind verdeckt angebracht
und die Kleidung liegt allgemein eng an.
Sie ist daher ideal fiir all diejenigen, die
beispielsweise an Werkzeugmaschinen

Unterschiedliche Schutz- und Arbeitskleidung fiir unterschiedliche Aufgaben: Kiibler

Spezielle Ausriistungen und Gewebekon-
struktionen machen die Arbeitskleidung
schmutz- und wasserabweisend.

arbeiten. Wer hingegen in Kiihlhdusern
oder dhnlich kiihler Umgebung arbeitet,
bendtigt wiederum andere Arbeitsklei-
dung. In diesem Fall geht es darum, eine
ortliche Unterkiihlung des Korpers zu ver-
meiden. Diesbeziigliche Arbeitskleidung
muss nach EN 14058 gepriift sein, die al-
lerdings nur fiir Schutzkleidung gilt, die
bis minus fiinf Grad Celsius wirksam ist.
Sollen Arbeiten in einer Umgebung
mit tieferen Temperaturen stattfinden,
so muss darauf geachtet werden, dass
die Arbeitskleidung nach EN 342 gepriift
ist. Derart gepriifte Kleidung trotzt acht
Stunden Temperaturen von bis zu minus
28 Grad und ist sogar in der Lage, den
Trager bis zu einer Stunde vor frostigen
minus 45 Grad Celsius zu schiitzen. Da-
mit die zugesicherten Eigenschaften der

<

hat fiir jeden Zweck das Passende im Portfolio.
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Per Software wird ein Schnittlagenbild
derart optimiert, dass dort die Einzeltei-
le fiir das Kleidungsstiick verschnittarm
platziert werden kénnen.

jeweiligen Arbeitsschutzkleidung sicher
eingehalten werden, ist neben der Ver-
wendung ausgesuchter Gewebe, Garne,
Knopfe und Reillverschliisse eine akku-
rate Verarbeitung aller Materialien un-
abdingbar. Zudem muss ausgeschlossen
werden, dass Schutzkleidung aus unge-
eigneten Komponenten hergestellt und
an den Kunden geliefert wird.

Das Unternehmen Kiibler hat daher ein
zentrales Lager mit gepriifter Ware, von
dem aus alle externe Dienstleister und Zu-
lieferer versorgt werden. Eine unbestech-
liche Eingangskontrolle stellt sicher, dass
ausschliefllich bewahrte Qualitdt den
Weg in dieses Lager findet. Ein weiteres
Merkmal ist, dass Kiibler ausschlieRlich
Fair-Produkte fiir seine Schutzkleidung
beschafft. Kinderarbeit, ausbeuterische
Hungerlohne oder gar Giftstoffe bleiben
hier aulRen vor.

Eine eigene Designabteilung bereitet
den modischen Auftritt der Kiibler-Kollek-
tion, steht jedoch auch Unternehmen zur
Verfiigung, die ihr Corporate Identity in
der Arbeitskleidung umsetzen mochten.
70 Mitarbeiter in der eigenen Fertigung

Mit Nahapparaten werden Gewebe-
stiicke zur Erleichterung der Naharbeit
vorgefertigt.
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Bis zu zehn Meter Iang sind dle Stoffbah-
nen, die vom Ballen abgerollt, mehrlagig
gestapelt und akkurat vom Cutter zuge-
schnitten werden.

sorgen dafiir, dass Prototypen, Kleinseri-
en aber auch Sonderanfertigungen und
UbergréRen termingerecht den Weg zum
Kunden finden.

Dafiir steht ein leistungsstarker Maschi-
nenpark zur Verfiigung, der so manchen
Besucher staunen lasst. Die dort verwen-
deten Industriendhmaschinen beispiels-
weise haben beziiglich Geschwindigkeit
und Robustheit mit den zuhause ge-
nutzten Exemplaren wenig gemeinsam.
Sondermaschinen fiir Sdaume, Knopfe
und Taschen erledigen im Handumdre-
hen komplizierte Arbeiten, wahrend die
einzelnen Teile fiir die Arbeitskleidung
computergesteuert aus meterlangen
Stofflagen per Cutter vollautomatisch
ausgeschnitten werden. Wer das Beson-
dere liebt, kann den Logo-Service nutzen
und seine Arbeitskleidung nicht nur mit
dem Firmenemblem versehen lassen,
sondern gleich auch den Namen des Mit-
arbeiters an passender Stelle einarbeiten
lassen.

Die Arbeitsablaufe wurden von den Spe-
zialisten bei Kiibler derart gestrafft, dass
vom ersten Schnittlagenbild bis zum Klei-

Spezialmaschinen, wie etwa Taschen-
automaten, sorgen dafiir, dass Routinear-
beiten rasch erledigt werden.

Schneller als jeder Mensch: Der compu-
tergesteuerte Cutter besitzt ein speziel-
les Messer, das rundum drehbar ist, um
das Gewebe zuzuschneiden.

derhaken lediglich fiinf, bei eiligen Klein-
mengen sogar nur zwischen zwei und
drei Wochen vergehen. Zusammen mit
den externen Zulieferern ist das Unter-
nehmen Kibler in der Lage pro Jahr weit
Uber eine Million Arbeitskleidungsstiicke
anzufertigen, die teils in einem modernen
Hochregallager zwischengelagert, teils
jedoch direkt an den Kaufer ausgeliefert
werden. Wartezeiten auf ein bestimm-
tes Schutzkleidungsstiick gibt es nahezu
nicht, da Kubler tGber eine Million Fertig-
teile auf Lager hat.

Bleibt nur noch zu erwahnen, dass
Kiiblers Schutzkleidung dank optimaler
Passform, modischem Schnitt und All-
tagstauglichkeit immer 6fters aulRerhalb
der Werkhallen gesichtet wird. Besonders
Wanderer und Skifahrer fahren auf modi-
sche Arbeitskleidung aus Pliiderhausen
ab. Ein untrigliches Zei-
chen fiir die Qualitat aus
dem Schwabischen, die
nicht nur am Arbeitsplatz
geschatzt wird.

Automatisierte Hochregallager stellen
sicher, dass innerhalb 24 Stunden Kiibler-
Kunden ihre Arbeitskleidung bekommen.
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Professionelle KSS-Uberwachung
Fluid-Management mit Anspruch

Selbstverstindlich stehen die iiblichen Stellgréfien >Innovationskraft:, sProduktivitit« und »Kostenkontrolles
im Fokus eines erfolgreich arbeitenden Fertigungsunternehmens. Ein Familienbetrieb, der zusétzlich auf Wer-
te wie »Arbeitsschutz:, »Gesundheitsbewusstsein« und »Verantwortung:« gegeniiber der Umwelt setzt, zeigt, dass
sich auch das lohnen kann. Wenn man dariiber hinaus einen dhnlich veranlagten Zulieferer als Partner fiir ein
intelligentes Fluid-Management gewinnt, konnen diese weichen Werte die harten Fakten wie -Werkzeugstand-
zeiten« und »Maschinenverfiigbarkeit« erheblich verbessern. Dem kann sich dann niemand mehr verschlief3en.
KSS-Hersteller Oemeta iiberrascht diesbeziiglich mit ungewdhnlichen Vorschligen.

Als das Unternehmen >Auma Riester«
im Jahre 2010 beschlieBt, in der Fertigung
auf moderne Kiihlschmierstoffe umzu-
stellen, sind Beweggriinde neben Ferti-
gungsaspekten das Gesundheitsbewusst-
sein sowie die Verantwortung gegenuber
Mitarbeitern und Umwelt. Werte, die in
dem Familienunternehmen seit langem
fest verankert sind. Also will man weg von
Kiihlschmierstoffen, die bedenkliche In-
haltsstoffe enthalten. Zwar gibt es bis da-
hin keinerlei Vorfille oder Beschwerden
von Mitarbeitern, aber es ist auch noch
nichts tiber Langzeitfolgen bei haufigem
Kontakt mit den Konservierungsstoffen
bekannt. AuRerdem mochte Auma Riester
verantwortungsvoll handeln bevor even-
tuelle Gefahren bekannt werden. Ebenso
will man den gesetzlichen Vorschriften
einen Schritt voraus sein.

Mit Oemeta hat man einen kompe-
tenten Partner im Haus, der nicht nur

Lieferant sondern auch Hersteller von
Kuhlschmierstoffen ist. Bei der Analyse
der Situation stellt man unter anderem
Riickstande des KSS in der Innenkiihlung
der Spindeln fest. Ferner zeigt sich, dass
die Steuerung des borhaltigen Vorgan-
gerprodukts nicht optimal eingestellt ist
und dies der Pilzbildung Vorschub leistet.

Schnell einigt man sich auf Oemetas
Universalkiihlschmierstoff »Novamet
910«. Novamet 910 ist ein breit einsetz-
bares Produkt fiir die Zerspanung beim
Drehen, Bohren und Frasen, das sich ins-
besondere durch hohe Leistungsfahigkeit
bei unterschiedlichsten Anwendungen
und Materialien sowie geringen Ver-
brauch auszeichnet. AuBerdem ist es frei
von Borsaure und Formaldehyd. Es eignet
sich ideal fiir die Bearbeitung von Stahl,
Grauguss, Al-Legierungen und Buntme-
tallen und glanzt mit hoher Stabilitat und
langen Standzeiten. Empfehlenswert fiir

Mit »Coolant Management« bietet Oemeta ein Baukastensystem wirkungsvoller MaR-
nahmen zur Pflege von Kiihlschmierstoffen an.
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den Einsatz auf Einzelmaschinen und in
Zentralumlaufsystemen sorgt es fiir sau-
bere Maschinen und Werkstiicke durch
hohes Wasch- und Spiilvermégen sowie
einen sicheren Korrosionsschutz. Dartiber
hinaus ist es hervorragend hautvertrag-
lich.

Bei Auma Riester entstehen mit welt-
weit 2300 Mitarbeitern elektrische Stell-
antriebe fiir Armaturen. Stellantriebe sind
entscheidende Komponenten fiir jeden
Materialfluss und fiir die Wirtschaftlich-
keit ganzer Industrieanlagen. Produkte
des Familienunternehmens finden sich
weltweit in Kraftwerken, in der Wasser-
versorgung, in Offshore-Anlagen und Raf-
finerien aber auch in nahezu allen Indust-
rieproduktionsbereichen. Die Gehause fir
Dreheinheit und Steuerung bestehen aus
Grauguss oder Aluminiumguss und wer-
den in GieRereien weltweit hergestellt.

In Millheim werden die unterschied-
lichen Stellantriebs-, Kegelradgetrie-
be- und Stirnradgetriebegehduse sowie
diverse Abtriebsflansche und Steuerungs-
gehduse aus Aluminium mit Hochleis-
tungs-Bearbeitungszentren auf MaR ge-
bracht. Bearbeitungsschritte sind unter
anderem Bohren, Frasen, Drehen, Gewin-
defrdsen und Gewindeformen. Und so
sorgen viele Bearbeitungszentren in der
Schwer- und in der Leichtzerspanung fiir
jede Menge Spane.

Versprechen gehalten

Nach einer halbjahrigen Testphase auf
zwei Maschinen mit Einzelversorgung
durch 1500 Liter KSS bestatigen sich
schnell die von Oemeta zugesagten fer-
tigungstechnischen Eigenschaften und
Vorteile von Novamet g10. Vor allem die
Werkzeugstandzeiten und die Reini-
gungswirkung verbesserten sich. Auch
die Bohrleistung, vor allem bei kleinen
Durchmessern, ist durch bessere Span-
brechung deutlich gestiegen. Und so wird



bei allen Maschinen umgestellt. Doch
plotzlich steigen die Kosten. Wie seither
tblich, wird nach optischem Eindruck und
bei Geruchsbildung der Kiihlschmierstoff
nach etwa einem halben Jahr gewechselt.
Da das bor- und formaldehydfreie Nova-
met 910 jedoch im Anschaffungspreis ho-
her ist als das Vorgangerprodukt, belastet
das den Fertigungsbereich mehr als ge-
plant. Vor allem nach Betriebsunterbre-
chungen im Sommer und an Weihnach-
ten wird wegen der Geruchsentwicklung
der Kiihlschmierstoff komplett gewech-
selt. Neben den Produktkosten kommt
auch noch der Maschinenstillstand durch
die Befiillungszeit von circa 240 Minuten
hinzu.

Ein Fluid-Management vermeidet die-
sen Produktivitatsverlust. Bei Oemeta
heiRt diese Dienstleistung »Coolant Ma-
nagement.. Die Standzeiten des Kiihl-
schmierstoffes verlangern sich dadurch
um etwa das Vierfache auf zwei Jahre, die
Kosten sinken und die KSS-Umstellung
nahert sich der urspriinglichen Kalkulati-
on. Fir die Situation bei Auma hat Oeme-
ta aus einem Baukastensystem wirkungs-
volle MaRnahmen zu einem Coolant
Management-Paket zusammengestellt.

Grundsatzlich umfasst die Dienstlei-
tung neben der Beschaffung von Kiihl-
schmierstoffen die Bereiche Uberwa-
chung, Dokumentationsmanagement,
SteuerungsmaRnahmen, Instandhaltung,
Laborleistungen und Entsorgung. Im kon-
kreten Fall erbringt Oemeta fiir Auma
diese Leistungen:

«  Wochentliche Messung einzelbe-
fillter Systeme nach TRGS 611 und
DGUV-Regel 109-003, auch elektro-
nisch, mit Barcode-System

Bei Auma Riester sind Werte wie Gesundheitsbewusstsein gegeniiber den Mitarbei-

In Miillheim werden die Produkte mit Bearbeitungszentren bearbeitet. Bearbeitungs-
schritte sind: Bohren, Frasen, Drehen, Gewindefrasen und Gewindeformen.

«  Lickenlose Dokumentation,

«  Erstellung eines Durchlaufproto-
kolls mit Bemerkungen zu Sofort-
maRnahmen

«  Erstellung einer wochentlichen To-
Do-Liste

»  Bereitstellung Messmittel

+  Erstellung Pflegeplan (nach Vor-
Ort-Beurteilung)

+  Umsetzung notwendiger Sofort-
maRnahmen, wie Konzentrat-zuga-
be, Konservierung bei bakteriellem
Befall, Zugabe verschiedener Stell-
mittel

Die Servicekrafte von Oemeta haben

sogar einen Laufwegeplan, der die Wege
zwischen den Maschinen optimiert.
Durch regelmaRige Messungen und So-

—

tern fest verankert. Mit :Coolant Management« unterstiitzt Oemeta diese Werte.

fortmaRnahmen kann der Kiihlschmier-
stoff an jeder Maschine deutlich langer
verwendet werden, ohne an Leistungsfa-
higkeit zu verlieren. Die Schmierleistung
bleibt dabei immer optimal. Betrachtet
man alle Faktoren, ergeben sich diese Ver-
besserungen:

»  Einsparung von KSS und Erhéhung
der Maschinenlaufzeiten durch we-
niger Neuansatze,

«  Kostenreduzierung bei Neuansatz,
Mannstunden und Entsorgung,

« Erhoéhung der Prozesssicherheit
und Sicherstellung des KVP,

«  Vermeidung von Maschinenstill-
standen durch Pilzbefall und extre-
me Konzentrationsschwankungen.

Beeindruckt hat, dass Oemeta diese

Dienstleistung anbietet und den Auftrag
angenommen hat, obwohl dadurch ein
Umsatzriickgang erfolgte, da seltener
neuer Kiihlschmierstoff bestellt wer-
den muss. Fiir das Selbstverstandnis von
Oemeta ist das jedoch kein Widerspruch,
da bei diesem Unternehmen der Mensch
und die Umwelt sowie langfristige Kun-
denbeziehungen im Vordergrund stehen,
nicht der schnelle Euro. »Coolant Manage-
mentc¢ soll Teil des kontinuierlichen Ver-
besserungsprozesses werden und standig
sowie nachhaltig zur Produktivitdtsstei-
gerung beitragen. So bleibt jenseits der
beachtlichen Kosteneinsparung von jahr-

lich 40000 Euro das gute -1
Gefiihl, auch etwas fiir die E E

Gesundheit der Mitarbei- I
zu haben. Er'r"

ter und die Umwelt getan
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Multifuktionsol mit erstaunlichen Eigenschaften

Die Weicon GmbH & Co. KG hat ihr
umfangreiches Angebot an technischen
Sprays mit NSF-Zulassung um ein weite-
res innovatives Produkt — das neue >Wei-
con W 44 T«Fluid erweitert. Bei diesem
hochwertigen Erzeugnis handelt es sich
um ein spezielles physiologisch unbe-
denkliches Multifunktions-Ol, das insbe-
sondere fiir den Einsatz in besonders sen-
siblen Bereichen geeignet ist. Das W 44
T-Fluid vereint durch eine spezielle Wirk-
stoffformel und hervorragende Kriechei-
genschaften Korrosionsschutz, Wasser-
verdrangung, Schmierung, Konservierung
und Reinigung in einem Produkt. W 44
T-Fluid 16st festgefressene Verschraubun-
gen, Bolzen, Armaturen und Ventile. Dar-
tber hinaus durchdringt und 16st es Rost.
Doch damit sind die Eigenschaften noch
nicht aufgezahlt: Es ist zudem in der Lage,
Feuchtigkeit von elektrischen Kontakten
zu verdrangen, verhindert Kriechstrome
und erleichtert das Starten nasser Moto-
ren. Das Ol beseitigt Quietsch- und Knarr-
gerausche an Scharnieren, Fiihrungen,

Lagern und allen Arten von Gelenken und
Kupplungen. Es reinigt verschmutzte Me-
talloberflichen und hinterldsst einen lang
haftenden, hauchdiinnen Film, der nicht
schmiert oder klebt und keinen Staub
anzieht. Das Multidl eignet sich auch her-
vorragend zum schiitzen und pflegen von
Werkzeugen, Maschinen, elektrischen
und mechanischen Prazisionsgerdten
und halt sie zuverlassig funktionsfahig.
Weicon W 44 T-Fluid verfiigt lber eine
NSF Hi-Zulassung fiir den Lebensmittel-
bereich und kann daher bedenkenlos in
der Nahrungsmittel- und Getrankein-
dustrie sowie der pharmazeutischen und
kosmetischen Industrie eingesetzt wer-
den. Dank seiner speziellen Rezeptur und
der daraus resultierenden NSF Hi-Zulas-
sung, kann W 44 T-Fluid

zur Verbesserung der Ar- E#'E-E

beitsplatzsicherheit und

dem Gesundheitsschutz

beitragen.
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Die starke Revolution geht weiter
Jetsleeve mit neuen Eigenschaften

Mit seinem »Jetsleeve« hat das Un-
ternehmen Diebold im Jahre 2008
eine Innovation auf den Markt
gebracht, die seither bei unzihli-
gen Zerspanungsunternehmen fiir
Furore sorgt. Pl6tzlich werden exo-
tische Materialien leicht zerspan-
bar, eilen Werkzeugstandzeiten zu
neuen Rekordwerten und verlieren
tiefe Rippen ihren Schrecken. Dass
auch Gutes sich noch verbessern
lasst, zeigt nun das Nachfolgemo-
dell dieses Geniestreiches.

Geht es um das Senken von Hauptzei-
ten, um das Minimieren von KSS-Kosten
oder die prozesssichere Zerspanung an-
spruchsvoller Werkstuicke, setzen zahlrei-
che Unternehmen auf den Jetsleeve von
Diebold. Ob Schwallkiihlung, Trocken-
bearbeitung oder = Minimalmengen-
schmierung —dieses fiir die Dieboldschen
Schrumpffutter ersonnene Produkt offen-
barte sich als wirkungsvolles Allroundta-
lent fiir zahlreiche Zerspanungsaufgaben.

Doch auch Gutes kann natiirlich stets
noch weiter verbessert werden, wie das
Nachfolgemodell »letsleeve 2.0¢ zeigt,
das von Diebold auf der AMB erstmals
prasentiert wird. Die Entwickler haben
es geschafft, die guten Eigenschaften des
Vorgangermodells zu iibernehmen und
das neue Modell mit zusatzlichen Eigen-
schaften auszustatten.

So ist der neue Jetsleeve komplett an-
ders konstruiert. Es gibt nun beispielswei-
se keine Aluminiumhiilse mehr. Dadurch
konnte die Wandstarke des Schrumpffut-
ters gesteigert und so die Spannkraft er-
hoht werden. Dies kommt der Vibrations-
festigkeit zugute, zudem sitzt der Fraser
noch fester im Schrumpffutter. Ein weite-
rer Vorteil ist, dass das Rusten der Werk-
zeuge nun schneller moéglich wird, da
zum Einschrumpfen der Fraser keine Alu-
miniumhiilse mehr abgeschraubt werden
muss. Dies war bisher unumganglich, da
Aluminium den Aufbau eines fiir die Er-
warmung des Schrumpffutters nétigen
Induktionsfeldes verhindert.

Der Jetsleeve 2.0 hingegen besteht
komplett aus gehartetem Warmarbeits-
stahl. Sogar die fiir Reinigungszwecke
abschraubbare Diisenkappe ist aus die-
sem Material gefertigt, weshalb sie auch

Der Jetsleeve 2.0 von Diebold ist eine Weiterentwicklung des bewahrten Ur-Jetleeves.

Das neue Modell ist noch leistungsfihiger und besonders einfach handhabbar.

nicht abgenommen werden muss, wenn
ein Fraser ein- oder ausgeschrumpft wird.
Dazu kommt, dass die Diisenkappe TiN-
Beschichtet ist, was die winzigen Boh-
rungen widerstandsfahiger gegen vorbei-
stromende Medien macht. Der Jetsleeve
2.0 kann dadurch selbst auf Anlagen ge-
fahren werden, die Uber eine Hochdruck-
pumpe verfiigen.

Mit dem alten Jetsleeve-Modell war ein
Zerspanen im zweistelligen Bar-Bereich
bisher nicht sinnvoll méglich, da die win-
zigen Bohrungen in der Aluminiumhiilse
durch die hohe Geschwindigkeit und Ge-
walt des austretenden Mediums mit der
Zeit ausgewaschen und somit vergroRert
wurden. Dies filihrte dazu, dass sich der
Winkel des Mediumstrahls dnderte und
das Fraswerkzeug nicht mehr an der op-
timalen Stelle gekiihlt beziehungsweise
geschmiert wurde.

Der Aufgabe angepasst

Den Jetsleeve 2.0 gibt es in zwei Versio-
nen, die auf die Schwer- beziehungsweise
Normalzerspanung abgestimmt sind. Zu-
satzlich gibt es eine Version, die sich spe-
ziell fiir den Einsatz der Minimalmengen-
schmierung eignet. Diese ist im Inneren
des Schrumpffutters anders aufgebaut
und besitzt einen anderen Deckel, der
Uber nur vier Bohrungen verfiigt. Raffi-
niert ist, dass diese stirnseitig eingebrach-

ten Bohrungen exakt an die Bohrungen
des Schrumpffutters abgestimmt sind,
sodass das austretende Medium unge-
hindert ins Freie stromen kann.

Der eigentliche Clou verbirgt sich jedoch
im Inneren des Schrumpffutters und ist
nicht sofort erkenntlich: Das Volumen der
Leit-Bohrungen im Futter ist allen vom
Medium durchstromten Bohrungen an-
gepasst beziehungsweise besitzen diese
inder Summe das gleiche Volumen. Durch
diese Losung gibt es keine Geschwindig-
keitsanderung des Mediums, wie es (ibli-
cherweise in der Stromungsmechanik der
Fall ist, wenn sich unterschiedlich grol3e
Rohren abwechseln. Zusammen mit der
nahen Lage der Bohrungen am Drehmit-
telpunkt des Futters wird so verhindert,
dass sich das Ol bei hohen Drehzahlen
an der Bohrungswand durch den Flieh-
krafteffekt ansammelt und dadurch beim
Wechsel zu niedrigeren Drehzahlen kurz-
zeitig zu viel Kiihlschmierstoff an die Ar-
beitsstelle gespriiht wird.

Es lohnt sich also sehr, zur AMB 2016 den
Jetsleeve 2.0 am Diebold-Stand in Augen-
schein zu nehmen. Wer unentschlossen
ist, kann einige Muster probeweise tes-
ten. Die Wahrscheinlich-
keit ist hoch, dass statt E#HE
einer Riickgabe die Bestel- I*
lung groRRerer Stiickzahlen E
der Testphase folgt.
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Perfekte Restschmutzvermeidung
Gebindereinigung leicht gemacht

Die Zumtobel Group reinigt im Leuchtenwerk Dornbirn nicht nur die Teile, sondern auch die Transportgebin-
de. Die Umstellung auf eine Kleinladungstriger-Reinigungsanlage ;Bupi Cleaner Powertec KLT« brachte neben
verbesserter Reinigungsergebnisse und Arbeitsbedingungen eine erhéhte Prozessstabilitit und eine deutliche
Senkung des Strom- und Wasserverbrauchs.

Die Zumtobel Group produziert in ih-
rem grollten Werk am Konzernsitz in
Dornbirn unter anderem Biiro- und Pro-
jektleuchten der Marken >Zumtobel< und
»Thornc. Fiir alle Produkte dieser Marken
bietet das weltweit tatige Unternehmen
eine fliinfjahrige Garantie an. Fiir die dazu
erforderliche hohe Produktqualitdt ist
die kompromisslose Sauberkeit aller im
Produktionsprozess benétigten Kompo-
nenten eine wesentliche Voraussetzung.
Daher werden bei Zumtobel bereits seit
vielen Jahren nicht nur die Teile, sondern
auch die Transportgebinde gereinigt, um
einen Schmutzeintrag beim Transport
zu verhindern. Viele Jahre lang hatte ein
Gastronomie-Geschirrspiiler, erganzt um
einen Waschplatz fiir das Entfernen hart-
nackiger, meist o6liger Verunreinigungen
von Hand, den Anforderungen geniigt.
Allerdings hat die Anzahl der Transport-
behalter auf circa 300 Behilter aller 18
verwendeten Typen pro Schicht zuge-
nommen. Dadurch wurden lange und
schlecht planbare Durchlaufzeiten durch

Ideal zur Transportbehilterreinigung ge-
eignet: Bupicleaner KLT-Reinigungsanlage.

die nicht vorhersehbare Notwendigkeit
einer manuellen Vorreinigung zu einem
Problem. Die Losung brachte eine spezi-
fisch fiir die Reinigung von Kleinladungs-
tragern entwickelte, kompakte Zweibad-

Reinigungsanlage »Bupi Cleaner Powertec
KLT<. In der platzsparenden Anlage rotiert
wahrend des Reinigungsvorganges ho-
rizontal ein grofRer Reinigungskorb mit
den Gebinden. Diese werden von drei
Seiten mit heiem Reinigungsmedium
gereinigt, gespiilt und anschlieRend heif3-
luftgetrocknet. Die Anlage beschleunigte
und erleichterte die Gebindereinigung
wesentlich und eliminierte vollstandig
die Notwendigkeit einer manuellen Vor-
reinigung. Ausgestattet mit Grundfos-
Pumpen der Energie-Effizienzklasse >IE3¢,
reduzierte die Anlage den Stromver-
brauch und senkte den Wasserverbrauch
um 89 Prozent. Dank der einfach zu be-
dienenden Siemens-Steuerung und einer
Dampfschwaden-Absaugung verbesserte

sich die Arbeitsplatzqua- =
litait bei gleichzeitiger El’ir E
bedarfs fiir die Gebinder- E
einigung signifikant.

Senkung des Arbeitszeit-

Energieverbrauch massiv gesenkt
Sehr lohnendes Energiesparpaket

Mit 20 Prozent weniger Energie-
verbrauch als brancheniibliche An-
lagen wartet die Reinigungsanlage
auf, die das Unternehmen Samag
von BvL erworben hat.

Die Saalfelder Werkzeugmaschinen
GmbH (Samag) benétigte zur Reinigung
von Kurbelwellen-Lagerdeckel nicht nur
eine Anlage mit hochster Sauberkeitsan-
forderung und kurzer Taktzeit, sondern
insbesondere auch ein Reinigungssystem,
das sich durch eine hohe Energieeffizienz
auszeichnet. Samag investierte daher
in eine Durchlaufreinigungsanlage des
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Herstellers BvL. Zur Energie- und Emis-
sionsoptimierung wurden an dieser An-
lage besondere technische MafRnahmen
vorgenommen: Neben der Isolierung der

Rohrleitungen, der Trocknungsoptimie-
rung und der Einflihrung eines automa-
tischen Stand-By-Zustands wurde die Rei-
nigungsanlage mit dem von BvL speziell
entwickelten Abluftmanagement ausge-
stattet. Die versprochenen Energieeinspa-
rungen haben sich bestatigt: Seit einem
Jahr ist die Reinigungsanlage erfolgreich
in Betrieb und ermoglicht nachweislich
eine  Energieeinsparung E-I
von 20 Prozent gegeniiber
einer vergleichbaren An-
lage ohne diese MalRnah-
men zur Energieeffizienz.

bvl-group.de




Gute Reinigung mit wenig Energie
Demonstrator gewahrt Einblicke

Welche Parameter bewirken ein
bestmagliches Reinigungsergebnis
und in welchem Verhiltnis miis-
sen sie zueinander stehen? Eine
Antwort auf diese Frage erhalten
Besucher der ETA-Lernfabrik kiinf-
tig anhand einer modellhaften Rei-
nigungsmaschine von Mafac.

Das Gerat ist Teil des Lernparcours der
ETA-Fabrik, die Anfang Marz auf dem
Campus der Technischen Universitat
Darmstadt er6ffnet wurde und die Mog-
lichkeiten zur Energieeinsparung in der
Fertigung veranschaulicht. Grundlage
sind praxisnahe Erkenntnisse aus dem
vierjahrigen  Forschungsprojekt >ETA-
Fabrik« des Instituts fiir Produktionsma-
nagement, Technologie und Werkzeug-
maschinen, das anhand einer realen
zerspanenden Produktionskette die Ein-
sparmoglichkeiten des Energieverbrauchs
und des CO2-AusstofRes untersuchte und

AVB

= Intarnacsonals Ausstaliung

"";_'K_ﬂ' T Matallmarteibung
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Messs Stuttgart

Halle 1 - Stand B74

Dank transparentem Reinigungskubus ist
der Reinigungsvorgang sichtbar.

Losungen zur Effizienzsteigerung bietet.
Mafac hat sich an dem Projekt mit zwei
Reinigungsmaschinen, einer Mafac Java
und einer Mafac Kea. Mit dem Demons-
trator werden den interessierten Besu-

Geschafft !!

—_— —

chern der ETA-Fabrik die Grundlagen der
wassrigen Teilereinigung vermittelt. Das
Modell basiert auf dem Sinnerschen Kreis,
der den Wirkungsmechanismus der Reini-
gung beschreibt. Demnach hangt der Er-
folg einer Reinigung von den Parametern
Zeit, Temperatur, Reinigungsmittel und
Mechanik ab. Diese sind voneinander ab-
hangig, konnen aber untereinander in ih-
rer GrolRe verandert werden. Je nach An-
wendungsfall lassen sich die vier Faktoren
einstellen und hinsichtlich Wirtschaft-
lichkeit und Effizienz optimieren. Diese
Regelhaftigkeit vermittelt der Demons-
trator, indem er den Wirkungsmechanis-

mus schrittweise aufbaut. Dank transpa-
Reinigungsergebnis durch

rentem Reinigungskubus .
OEH0)
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wird sichtbar, wie sich das
meter beeinflussen lasst. EI'.:I'

“ @ chebold
® ociebolo

s

et
-
T
|

I
| Tl
I |
d
SR
: el

Wir kdnnen jetzt unter

einem my fertigen.

www.HSK.com RO




68

Zu reinigende Teile optimal lagern
Umsetzprozesse clever minimieren

Strenge  Sauberkeitsspezi-
fikationen bei gleichzeitig
hohen Anforderungen an

die Wirtschaftlichkeit sind
wesentliche Merkmale der
heutigen Bauteilfertigung.
Entsprechend hoch ist der Be-
darf an Losungen, mit denen
sich die Prozesse effizienter
gestalten lassen. Nicht in die
Optimierungsbetrachtungen
einbezogen wird haufig der
innerbetriebliche logistische

Ablauf. Dies flihrt dazu, dass
Bauteile fiir unterschiedliche
Prozesse mehrfach in unter-
schiedliche Behaltnisse um-
gesetzt werden. Die dadurch
entstehenden Nebenzeiten
verursachen jedoch immen-
se Kosten. Um dieses enorme
Potenzial zur Kostensenkung
auszuschopfen, betrachtet
Metallform bei der Konzeption
von Reinigungsbehaltnissen
neben den teile- und sauber-

N g
= k.
”F 4 = e
-\-\-\_'-.

Staub mit ionisierter Luft entfernen
Elektrostatische Ladung neutralisiert

Produkte, wie etwa optische
Linsen, sind von durch elektro-
statische Aufladung anhaften-
dem Staub inihren Funktionen
beeintrachtigt. Die trockene
Reinigung solcher Produkte
gelingt mit ionisierter Luft.
Dabei werden positive und
negative lonen auf die Pro-
duktoberfliche transportiert,
wo sie sowohl die elektrosta-

tisch aufgeladenen Staubpar-
tikel wie auch die Oberflache
des Teils neutralisieren. Nach
diesem Prinzip arbeiten die
elektrostatischen Reinigungs-
boxen »ZVB20« und >ZVB40«¢
von SMC. Das Besondere der
beiden Reinigungsboxen liegt
in ihrer Dreifach-Funktion. Um
staubbehaftete Oberflachen
moglichst effizient zu reinigen,
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keitsspezifischen Kriterien die
bei der Teilefertigung erfor-
derliche Warenlogistik und
bietet eine optimale Losung:
Einen Werkstiicktrager, der
Umsetzvorgange auf die un-
bedingt erforderliche Anzahl
minimiert und sich sowohl an
die Anforderungen einer ma-
nuellen als auch der automa-
tisierten Montage anpassen
lasst. Das Reinigungsbehaltnis
ist fir eine bestimmte Werk-
stlickart oder -familie ,sor-
tenrein“ ausgelegt. Dabei er-
moglichen flexible Losungen,
die aus einem universell ein-
setzbaren Grundgestell und
auswechselbaren, teilespezi-
fischen Einsatzen bestehen,
die Anpassung des Werkstiick-
tragers an unterschiedlich
groRe Werkstiicke. Vorteile
ergeben sich auch bei einer
Veranderung des Teilespekt-
rums, da nur die an die Werk-
stlickgeometrie angepassten
Einsatze zu ersetzen sind. Die
Alternative dazu sind Reini-
gungsbehaltnisse, die fiir die
verschiedenen Bauteile einer

wird die statische Aufladung
neutralisiert und der Staub
abgeblasen und abgesaugt.
Eine Riickkontamination ist
damit weitgehend ausge-
schlossen. Die Diffusionsdiise
des lonisierers sitzt zentral am
Gehausedeckel, wo mehrere,
sternférmig angeordnete Boh-
rungen die lonen innerhalb
weniger Sekundenbruchteile
in jeden Winkel der Box ver-
teilen. Dadurch erreichen die
Reinigungsboxen der ZVB-
Serie Abbauzeiten von nur 0,3
Sekunden. Der Luftstrom zum
Abblasen der anhaftenden
Staubpartikel ist lber einen
Druckregler variabel einstell-
bar. Es sind gepulste oder
kontinuierliche Druckluftstro-
me einstellbar. Zwei seitlich
vom lonisierer an komplett
beweglichen Armen angeord-
nete Hochleistungsdiisen er-
moglichen eine sehr flexible,
bauteilabhangige  Fihrung
der Blasluft. Auch die Absau-
gung ist liber einen separaten

Baugruppe konzipiert sind. Die
Aufnahmen fiir die Werkstu-
cke werden hier teilespezifisch
gestaltet. Dadurch kann der
Mitarbeiter bereits beim Be-
stiicken des Werkstiicktragers
feststellen, ob die Baugruppe
vollstandig ist. AuBerdem hat
er einen Uberblick tber den
Bestand der erforderlichen
Bauteile und kann die Ferti-
gung beziehungsweise ein
Kanban-System effektiv steu-
ern. Bei der Montage der Teile
reduziert sich gegenuber einer
sortenreinen Anlieferung der
Platzbedarf, da alle erforderli-
chenTeile in einem Werkstuick-
trager enthalten sind. Dadurch
entfdllt auch das aufwendige
Zusammensuchen aus meh-
reren Behaltnissen oder Mon-
tageunterbrechungen durch
fehlende Teile. Dies macht die
Montage einer-

seits schneller, E' E
andererseits I
prozesssiche-

rer. E
Druckregler variabel einstell-
bar und erfolgt iiber den Bo-
den der Reinigungsbox. Hier
werden die Staubpartikel in ei-
nen Entliftungsanschluss ge-
flhrt. Dieser kann optional mit
einem Staubbeutel versehen
werden. Ausgelost wird die
Absaugung durch ein digitales
Eingangssignal, zum Beispiel
von einem Fulschalter oder
einem Naherungssensor. Mit
einer kurzen Verzégerung von
etwa 0,5 Sekunden schalten
sich anschliefend lonisierer
und Blasluftstrom ein. Beim
Entfernen des Werkstiicks aus
dem Innenraum oder nach ei-
ner fest voreingestellten Zeit,
schalten sich beide Module

automatisch ab. Die Absau-
gung lauft anschlieRend noch

etwa 0,5 Se- .
kunden nach E !': E
und stoppt :l' lll

dann ebenfalls

automatisch. E o



Absauganlagen der flexiblen Art
Individuelle Losungen sind Serie

In einer industriellen Fertigung kommen mitunter verschiedene Kithlschmiermittel zum Einsatz, die zudem
wiederverwendet werden sollen. Neue Maschinen erweitern die Kapazititen, wihrend andere stillliegen. Fiir
solche Anforderungen ist eine zentrale Absauganlage nicht flexibel genug? Biichel beweist das Gegenteil.

Lufttechnische Filteranlagen
gehoren zu jeder Produktion,
um Mensch und Maschine vor
Staub, Ol- und Emulsionsne-
bel zu schiitzen. Die Vorteile
zentraler Absauganlagen lie-
gen dabei auf der Hand: Mit
ihnen lassen sich nicht nur
die Schadstoffe aus der Luft
herausfiltern und ein ange-
nehmes Hallenklima schaffen,
sondern auch Energiebedarf
und Kosten senken sowie eine
konstante Temperatur fiir eine
prazise Fertigung halten, was
dank angeschlossener Be- und
Entliftung mit integriertem
Warmetauscher moglich ist.

Aber konnen zentrale Ab-
saugungen auch auf sich
andernde Gegebenheiten,
wie eine VergroRerung des
Maschinenparks, angepasst
werden? Oder ist es moglich,
abgesaugte hochwertige KSS
unvermischt in den Prozess
zuriickzufiihren?

Klaus Schmidt, Geschaftsfiih-
rer der Blichel GmbH, erklart,
wie flexibel eine Anlage ist, sei
alles eine Frage der Planung.
»Unsere Absauganlagen sind
in keinem Katalog zu finden.

Jede Anlage wird individuell
auf die jeweiligen Anforderun-
gen abgestimmt. Dazu gehort
auch von Anfang an bei der
Planung eventuelle Anderun-
gen oder Besonderheiten, wie
eine separate KSS-Riickfiih-
rung, zu beriicksichtigen.«

Um zukinftige Kapazitats-
erweiterungen problemlos zu
ermoglichen, legt Biichel die
zentrale Absauganlage so-
wohl auf die einzelnen bereits
vorhandenen Maschinen als
auch auf die gesamte Hallen-
flache und damit zusatzliche
Maschinen aus. So muss bei
der Installation beispielsweise
eines neuen Drehautomaten
nicht das gesamte System neu
liberdacht, sondern nur ein
weiterer Anschluss an die be-
reits verlegten Rohrleitungen
geschaffen werden.

Eigenbau als Trumpf

Dabei ist Biichel der ideale
Partner, da die Niederstotzin-
ger samtliche Zubehorteile,
Sonderkonstruktionen, wie
komplizierte Formteile, Ab-

Mit der richtigen Planung von Anfang an und einem kompeten-
ten Partner wie Biichel kénnen zentrale Absauganlagen einfach
angepasst werden.

-

Zentrale Absauganlagen von Biichel werden auf die jeweiligen
Anforderungen abgestimmt — etwa an niedrige Raumhdohen.

saughauben oder komplet-
te Maschinenverkleidungen,
Rohrleitung und Kanale selbst
bauen und entwickeln. So
werden alle Teile perfekt auf-
einander abgestimmt und der
Produktion angepasst.

Auch die Filterleistung zu er-
hoéhen, ist einfach und schnell
machbar, da die von Biichel
verwendeten elektrostati-
schen Abscheider modular
aufgebaut sind. So kénnen sie
je nach benétigter Leistung
problemlos vergroBert oder
verkleinert werden. Zudem
sind die Antriebe bei Zent-
ralanlagen regelbar. Die Re-
gelung der zu beférdernden
Luftmenge erfolgt — wahlwei-
se manuell oder auch automa-
tisch — Giber den Druck.

Gerade in Hightech-Bran-
chen, wie etwa der Medizin-
technik, kommen hochwerti-
ge und teure Sonderdle in der
Fertigung zum Einsatz. Diese
unterscheiden sich haufig je
nach zu bearbeitendem Ma-
terial oder ob gefrast, gedreht
oder geschliffen wird. Eine
Mischung der einzelnen KSS-
Sorten erschwert jedoch die
Riickfihrung in den Kreislauf
und die Wiederverwendung,
da nicht jeder Prozess eine Ol-

mischung vertriagt. Deswegen
hat Biichel einen speziellen
Schwerkraftabscheider entwi-
ckelt. Dadurch wird die abge-
saugte Luft nicht sofort zum
zentralen Filter weitergeleitet,
sondern ein GroRteil der mit-
gerissenen Aerosole dank des
Vorabscheiders direkt in die
Maschine zuriickgeleitet.

»Ein Vorabscheider an dieser
Stelle ist an sich nichts Spek-
takulares«, so Klaus Schmidt.
»Herkdmmliche Vorabschei-
der filtern jedoch die Aerosole
mittels Zentrifugalkraft oder
spezieller Matten heraus. Da-
durch entsteht ein hoher Dif-
ferenzdruck, der sich negativ
auf den Energiebedarf und Ef-
fizienz der Absauganlage aus-
wirkt. Unser Abscheider arbei-
tet anders: Er leitet die Luft um
und filtert die Aerosole so ein-
fach via Schwerkraft heraus.«

Durch dieses Arbeitsprinzip
entstehen weder ein Diffe-
renzdruck noch Widerstande
und die Absauganlage kann

effizient arbei- E E

ten. Zudem ist

der  Abschei- :I’;a

der vollig war-
tungsfrei. E .

buechel-gmbh.de
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Firmenkauf erfolgreich umsetzen
Vorarbeiten entscheiden iiber Erfolg

Reibungslos und erfolg-
reich eine gekaufte Fir-
ma zu iibernehmen, ist
der Traum eines jeden
Unternehmers. Denn das
verspricht, gesetzte Zie-
le schnell zu erreichen:
Das investierte Geld soll
schlief3lich sobald es geht
eingespielt sein. Die mit-
telstindische BWK-Grup-
pe mit Hauptsitz in Wol-
pertshausen hatte den
Schritt gewagt und ist er-
folgreich. Uber den Erfolg
entschied die strategisch
iiberlegte Vorarbeit.

Mehrere Millionen Euro ha-
ben die Familienunternehmer
Hartmut und Michael Layer
investiert. Damit kaufte die
schwébische Firma fir Dach-
zubehor einen Folienhersteller
in Sachsen-Anhalt und erwei-
tert einerseits die Produktion
und andererseits das Kunden-
portfolio. Bereits fiinf Monate
nach dem Kauf war der Betrieb

mittelmaRig stark ausgelastet.
Das war keine Selbstverstand-
lichkeit.

Im Januar 2015 hatte das
1989 gegriindete Unterneh-
men die Firma »PGl Fiberweb:«
in  Aschersleben (Sachsen-
Anhalt) gekauft und zur >LHB
Aschersleben: umfirmiert.
Doch bevor der Kauf publik
wurde und um Engpassen vor-
zubeugen, hatten die Kunden
noch in Massen Folien bei PGl
Fiberweb bestellt. Dass die
Nachfrage trotzdem so bald
wieder stieg, war auch fiir die
Hohenloher liberraschend.

Starthiirden genommen

»Fast alle Vertrage der dama-
ligen PGI Fiberweb mit Mitar-
beitern, Zulieferern, Kunden
und Dienstleistern waren ge-
kiindigt«, erzahlt Geschafts-
flihrer Michael Layer. Der vor-
herige Eigentimer hatte sich
komplett aus dem Geschaft
zuriickgezogen. Innerhalb we-

niger Wochen hatte Layer also
alle Vertrage neu aufgesetzt
und selbst Telefonanschliisse
und Strom wieder zum Laufen
bringen miissen, sodass die
Mitarbeiter zu Jahresbeginn
2015 wieder in ihren Betrieb
kommen und arbeiten konn-
ten.

»Daflir war viel Arbeit no-
tig. Um rechtliche Fristen ein-
halten zu konnen, hatte ich
teilweise um halb drei in der
Nacht noch dicke Unterlagen
vom Anwalt bekommen, die
bis zehn Uhr morgens durch-
gearbeitet sein musstenc, gibt
der 34-Jahrige ein Beispiel.
Eine Woche lang fiihrte der
Geschaftsfihrer dann  Vier-
Augen-Gesprache mit den
Verwaltungsmitarbeitern und
den leitenden Angestellten
der Produktion.

Denn PGl Fiberweb hatte
trotz der geringen Mitar-
beiteranzahl die typischen
Konzernstrukturen des ame-
rikanischen  Mutterkonzerns
entwickelt. Viele Posten mach-

ten fiir die mittelstandische
BWK-Gruppe keinen  Sinn.
»Doch wir wollten niemand
gehen sehen, sondern den Leu-
ten andere Positionen geben.
Die intensiven, personlichen
Gesprache waren unerldsslich,
um Angste auszurdumen und
Perspektiven aufzuzeigenc, er-
zahlt Layer Junior.

So wurde aus dem Supply
Chain-Manager, der mehr
Uberwachende  Tatigkeiten
hatte und damit nicht ausge-
lastet war, nun ein wichtiger
Vertriebsmitarbeiter.  Dieser
hatte acht Jahre lang in Chi-
na gelebt und freute sich sehr
Uber den neuen, passenderen
Job.

Zu den mittelstandischen
Strukturen gehorte fiir die
BWK-Geschaftsfiihrer zudem,
dass die LHB Aschersleben
GmbH und ihre Mitarbeiter
weitaus autarker agieren sol-
len als zuvor. »Uber diesen
Zuwachs an Verantwortung
und mehr selbstbestimmtes
Handeln haben sich alle sehr

Die Belegschaft des zugekauften Unternehmens freut sich iiber die neuen Inhaber: Etwa der bisherige Supply Chain-Manager Sascha
Abazari (Mitte), der nun seinen Traumjob bei BWK wahrmachen kann: Er wird Vertriebsmitarbeiter und zieht mithilfe der Chefs zu-
sammen mit seiner Familie an den Hauptstandort nach Baden-Wiirttemberg.
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gefreut und diese Motivation
und dieses Engagement waren
entscheidend fiir unseren Er-
folg«, betont der Wirtschafts-
junior der Region Schwabisch
Hall Crailsheim.

Erfolgsprodukte

In Aschersleben werden so-
genannte Vliesstoffe und Er-
zeugnisse daraus produziert.
Dadurch erreichen Vater und
Sohn Layer drei strategische
Ziele: Erstens, sie erhohen in
ihrem Kerngeschaft ihre Wert-
schopfung. Zweitens bauen
sie durch die zusatzlichen
Kapazitaten ihre Produktion
aus. Und drittens wachst das
Unternehmen in neue Markte

Gesprichsfiihrung

Viele Menschen haben schlech-
te Erfahrungen mit Mitarbeiter-
gesprachen, was sie oft in eine
Verteidigungshaltung versetzt.
Um deren ehrliche Meinung zu
horen, ist Folgendes hilfreich:

I Betiteln Sie den Termin im
Voraus professionell. Etwa
als »Check-In auf Augen-
héhe« oder >Uberblicksge-
sprach unter vier Augenc.

I Erkliren Sie bei der An-
kiindigung schriftlich, was
das bedeutet und was lhr
Ziel und Erkenntnisinte-
resse ist: Etwa Interesse
an aktueller Arbeitsbelas-
tung und Positionswiin-
schen des Mitarbeiters;

hinein. Denn Rohvlies ist ein
Grundstoff fiir andere Produk-
te, etwa der medizinischen
Hygiene-Branche oder der
Automotivbranche. Das sind
ganz andere Markte als die
Bau- und Dachdecker-Branche,
in der BWK bisher unterwegs
war. Um sich damit erfolgreich
zu diversifizieren, hatte die
BWK-Gruppe einiges zu tun.
»Unseren neuen Namen in
der Branche der Vlies-verarbei-
tenden Unternehmen bekannt
zu machen, war nicht einfach,
aber machbar, restimiert Mi-
chael Layer. Denn sie konnten
die alten Verbindungen zu
Kunden groBtenteils wieder
aufflammen zu lassen: Bis auf
eine Frau waren alle Mitar-
beiter nach der Ubernahme

erklaren der neuen Unter-
nehmensziele und -struk-
turen et cetera.

B Sprechen Sie an, dass es
Ilhnen um Angste und
Hoffnungen geht. Starten
Sie damit, von ihren eige-
nen zu erzahlen. Zum Bei-
spiel: »lch sorge mich da-
rum, dass Leistungstrager
wie Sie abspringen konn-
ten...« Danach fordern Sie
den Mitarbeiter auf, von

eigenen Gefiihlen

und Erfolgen, Niederlagen
und Wiinschen zu erzih-
len. Dazu gehdren auch
die Gehaltsvorstellungen.

Bei so viel Mut, wie Sie

bewiesen haben, gibt fast

die Garantie, dass der An-
dere genauso ehrlich ist.

den

Hartmus und Michael Layer arbeiten mit flachen Hierarchien. Das
erleichtert Ubernahmen und sorgt fiir zufriedene Mitarbeiter.

geblieben. Doch Engagement
haben die Layers beweisen
mussen. Firmengriinder Hart-

IE Behandeln Sie die Inhalte
des Gesprachs vertrau-
lich. Das Gesagte darf
nicht in ein Formular fiir
die Personalabteilung
rutschen. Damit ware das
aufgebaute Vertrauen
enttduscht und oftmals
kiindigen die Mitarbeiter
dann zumindest innerlich.
Das passt zwar weniger
zu vielen hierarchischen
Systemen in Firmen, dient
aber der erfolgreichen
Ubernahme.

B Vornherein  festgelegte
Modi und Rituale bei Mit-
arbeitergesprachen schaf-
fen noch mehr Vertrauen.
So wird das Gesprach zum
Werkzeug, um gemein-
sam weiterzukommen.

mut Layer berichtet: »Auf der
Messe >Techtexil< in Frankfurt
haben wir uns auf einem Stand
gezeigt und mit dutzenden,
sehr interessanten, potenziel-
len Kunden unterhalten. Da-
runter Besucher aus Brasilien
und Kolumbien und viele aus
der Automobil-, Filter-, Agrar-
sowie Medizintechnik«, freut
sich der Familienunternehmer.
Er wollte den Kunden mit dem
Messeauftritt  zeigen, dass
und wie es mit dem Betrieb in
Aschersleben weitergeht.
Insgesamt macht sich die
Unternehmensgruppe mit der
Diversifizierung  mittelfristig
unabhangiger vom Dachaus-
bau. Und die Erwartungen fir
die Zukunft
liegen nicht zu- EI’.I E
letzt durch den il'

gelungenen
Zukauf héher. E -

bwk-dachzubehoer.de

BEHRINGER

Behringer GmbH- 74910 Kirchardt
Telefon (0 72 66) 207-0
info@behringer.net
www.behringer.net

SCHARF AUF EFFIZIENZ

Ob in Alu, Stahl oder vergleichbaren Werkstoffen —
echte Effizienz zeigt sich im Ergebnis.

Nutzen Sie das Potenzial unserer Hochleistungsband-

und Kreissagemaschinen. Tauchen Sie ein in die ,Erlebniswelt Sagen®
von BEHRINGER und BEHRINGER EISELE und erleben Sie

innovative Maschinen und Lésungen fiir héchste Prézision und
Wirtschaftlichkeit. Werden auch Sie scharf auf Effizienz.
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Das Beste zweier Fertigungswelten
Zerspanen trifft additives Fertigen

DMG Mori setzt in der ad-
ditiven Fertigung auf die
integrale Kombination von
lasergestiitztem Material-
aufbau und spanender Be-
arbeitung. Dabei verspricht
das Unternehmen unein-
geschrankte Freiheitsgrade
in der Konstruktion kombi-
niert mit hochster Prazision
und Oberflachengiite.

Im Bereich der additiven Fer-
tigung differenziert sich DMG
Mori von anderen Anbietern
dadurch, dass der Werkzeug-
maschinenhersteller das Pul-
verauftragsschweiBen mit La-
ser, wie es in den Grundziigen
beispielsweise im Werkzeug-
bau oder in der Triebwerks-
technik lange schon im Repa-
raturbereich eingesetzt wird.
Bei diesem Verfahren wird das
Pulver durch den Laserstrahl
auf das Grundmaterial aufge-
schmolzen.

Andere laserbasierende Ver-
fahren der additiven Fertigung

arbeiten hingegen nach dem
Layerprinzip, bei dem ein Bau-
teil Schicht fiir Schicht aus Pul-
vermaterial aufgebaut wird.
»Wir bauen auch schichtweise
auf, setzen aber nur dort Pul-
ver ein, wo es bendtigt wird,
verweist Friedemann Lell, Ver-
triebsleiter der Sauer GmbH,
auf den deutlich geringeren
Pulvereinsatz. Weitere Vor-
teile seien der rund zehnmal
schnellere Materialaufbau
und die einfache Integration
in bestehende Werkzeugma-
schinen. »Das ermoglicht die
integrale Kombination von
additiver und spanender Ferti-
gung in einer Aufspannung, so
dass wir den Kunden das Beste
aus zwei Welten anbieten kon-
nen.«

Grenzen sprengen

Das Beste aus zwei Welten
soll heiBen, dass die additive
Fertigung allein nach wie vor
ihre Grenzen beziiglich Ge-

schwindigkeit,  Genauigkeit
und Oberflachengiite hat. Die-
se Grenzen lassen sich jedoch
mit bewahrter Fiinfachs-Zer-
spanung kompensieren. Frie-
demann Lell erklart: »Durch
die Kombination von additiver
Fertigung und Zerspanung er-
halten wir somit die geome-
trischen Freiheiten, wahrend
die Zerspanung Prazision und
Qualitat ans Bauteil bringt.«
Der zeitliche Vorteil ergebe
sich zudem daraus, dass keine
durch Maschinenwechsel be-
dingte sequentielle Fertigung
erforderlich sei.

In der Praxis erlaubt diese
Kombination zweier Techno-
logien vollig neue Komplexi-
titen. Beispiele sieht Friede-
mann Lell in frei geformten
Geometrieelementen im Tur-
binen- und Triebwerksbau so-
wie innenliegenden Kiihlkana-
len bei SpritzgieRwerkzeugen:
»Bei einer sequentiellen Fer-
tigung waren viele Konturbe-
reiche nach der additiven Fer-
tigung nicht mehr mit einen

Bei der sLasertec 65 3D« von Sauer ist der Laser inklusive des Pulveraufbaukopfes im HSK-Werk-
zeughalter der Frasspindel untergebracht und bei Bedarf automatisch einwechselbar.
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Dreh-, Fras- oder Schleifwerk-
zeug zu erreichen.« Letztlich
kénne man jedes Bauteil zu-
nachst mit dem Pulverauf-
tragsschweien bis zu einer
gewissen Hohe aufbauen und
anschlieRend bestimmte Be-
reiche spanend bearbeiten.
»Insbesondere groRe Bautei-
le lassen sich auf diese Weise
kostengiinstig herstellen.« Im
einzigartigen =~ Wechselspiel
der Technologien entstiinden
somit im wahrsten Sinne des
Wortes frei geformte Werkstu-
cke in hochster Prazision und
mit exzellenten Oberflachen.

Multitalent

Mit der »Lasertec 65 3D« hat
DMG Mori bereits seit einiger
Zeit eine Hybridmaschine im
Angebot, die im Grundaufbau
einer klassischen Fiinfachs-
Maschine fiir hochprazise Fra-
soperationen bis zur Flinfachs-
Simultanbearbeitung gleicht.
Fiir die additive Fertigung ist
sie mit einem 2,5 kW-Diodenla-
ser ausgerustet. Die Maschine
eignet sich damit sowohl fiir
die hybride Komplettherstel-
lung von Bauteilen als auch
fir Reparaturarbeiten sowie
das Aufbringen von partiellen
oder kompletten Beschichtun-
gen beispielsweise im Werk-
zeug- und Formenbau.

Das Programm in der addi-
tiven Fertigung wurde nun
um die >lasertec 4300 3D«
erweitert. Diese zweite Hy-
bridmaschine bringt neben
dem Laserauftragschweillen
und Fiinfachs-Frasen zudem
die Drehbearbeitung ins Spiel,
sodass auch rotationssymme-
trische Bauteile im Hybrid-
verfahren hergestellt werden
kénnen.

Ausgestattet mit einer ge-
spiegelten C-Achse lassen sich
Werkstiicke Uber die Gegen-
spindel selbst riickseitig und



somit insgesamt sechsseitig
komplett fertigbearbeiten. So-
gar langere Werkstlicke sind
kein Problem, da in dem Fall
der untere Werkzeugrevolver
das Bauteil im Fertigungspro-
zess unterstutzt.

Viel Flexibilitat

Bei beiden Maschinen wird
der Laser inklusive des Pulver-
aufbaukopfes im HSK-Werk-
zeughalter der Frasspindel
untergebracht und bei Bedarf
automatisch  eingewechselt.
Eine zusatzliche Besonderheit
der Lasertec 4300 3D ist, dass
bis zu fuinf Pulveraufbaukopfe
fir verschiedene Operationen
verfligbar sind — beispielswei-
se fiir die Innen- oder Aul3en-
beschichtung  zylindrischer
Bauteile. Das schafft zusatzli-
che Freiheitsgrade beziiglich
der Fertigungsstrategie.

Nachdem DMG Mori bereits
zahlreiche Lasertec 65 3D am
Markt installiert hat, besta-
tigen sich sowohl die Erwar-
tungen des Werkzeugmaschi-
nenherstellers als auch die
der Anwender. Friedemann
Lell sieht in der additiven Fer-
tigung bisher dennoch kein

oo

Technologieintegration: Laserauftragschweifen und Fiinfachs-
frasen sorgt fiir beste Oberflachen und hohe Bauteilprazision.

Standardverfahren: »Das
wiirde falsche Erwartungen
wecken. Additives Fertigen,
zumal im Bereich der Metall-
bearbeitung, ist ein komplexes
Verfahren, bei dem das Ergeb-
nis wie nirgendwo sonst vom
perfekten Zusammenspiel von
Maschine, Werkstoff und Pro-
zess abhiangt.« Daraus folge
beispielsweise, dass fiir jedes

Hybrides CAD/CAM-Modul fiir Laser- und Frasprozess: Durchgan-
gige Losung zum additiven Aufbauen und spanenden Abtragen.

Material der Prozess in allen
seinen Parametern neu ent-
wickelt werden miisse. »Auf
diesem Weg begleiten wir un-
sere Kunden intensiv. Zudem
kooperieren wir sehr eng mit

Forschungsinstituten im Be-
reich der Werkstoff- und Pro-
zessentwicklung.«

Getrieben von den faszinie-
renden Moglichkeiten des
Verfahrens und gestiitzt auf
immer haufigere und impo-
santere Erfolgsbeispiele, der-
zeit insbesondere aus dem
Flugzeugbau oder der Me-
dizintechnik, ist die additive
Fertigung eine der Zukunfts-
technologien der Metallbe-
arbeitung. Das gelte insbe-
sondere vor dem Hintergrund
digitalisierter Prozesse im Zeit-
altervonIndustrie 4.0 und dem
Trend zu individualisierten
Produkten, weild Friedemann
Lell: »Wer aus CAD-Daten un-
mittelbar fertige Produkte
herstellen will, braucht addi-
tives Fertigen. Wer dann noch
exzellente Oberflichengiiten
und hohe Pra-

zision verlangt, Ei‘irl_ E

benétigt unsere

Hybridmaschi-

nen.«
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Innovative 3D-Teile aus
zwei Austragseinheiten

Mit dem >Freeformer« von Arburg steht
ein bemerkenswertes System fir die addi-
tive Fertigung zur Verfiigung. Die Maschi-
ne ist standardmaRig mit einem lber drei
Achsen beweglichen Bauteiltrager und
zwei feststehenden Austragseinheiten
ausgestattet. Der Bauraum bietet Platz
fir Teile, die bis zu 154 x 134 x 230 Milli-
meter grof sein diirfen. Die zweite Einheit
kann fiir eine zusatzliche Komponente ge-
nutzt werden, um zum Beispiel ein Bauteil
in verschiedenen Farben, mit spezieller
Haptik oder als Hart-Weich-Verbindung
zu erzeugen. Moglich sind etwa Bauteile
mit der Materialkombination >TPU« und
»Biopolymer«. Aus dem biologisch abbau-
baren Werkstoff Biopolymer lassen sich
beispielsweise Bauteile erstellen, die von
einer duBeren Laufrolle aus elastischem
TPU eingefasst werden. Alternativ las-
sen sich mit der zweiten Austragseinheit
Strukturen aus einem Stiitzmaterial auf-
bauen und auf diese Weise auch unge-
wohnliche oder sehr komplexe Bauteil-
geometrien realisieren. Nach Entfernen
der Stitzstrukturen kdnnen die Bauteile
etwa als Designmuster sowie fiir Funk-

Montagewerkzeuge via
3D-Druck optimieren

Durch den Einsatz des 3D-Druckers
»Fortus«< von Stratasys konnte der Auto-
mobilkonzern Opel seine Produktionskos-
ten bei Fertigungswerkzeugen um bis zu
90 Prozent senken. Montagewerkzeuge
sind in weniger als 24 Stunden herstell-
bar. Diese werden zur prazisen Anbrin-
gung verschiedener Komponenten am
Fahrzeug verwendet — wie beispielsweise
fiir Schwellerverkleidung und Dachspoi-
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freeformer

tions- und Montagetests genutzt wer-
den. Ineinanderverbaute Zahnrader sind
nach Auflésen der Stiitzstruktur in war-
mem Wasser direkt funktionsfahig, eine
Montage ist nicht erforderlich. Der fir
die industrielle additive Fertigung aus-
gelegte Freeformer bietet weit mehr als
einfache 3D-Drucker. Mit ihm lassen sich
funktionsfahige Kunststoffteile auf Basis
von 3D-CAD-Daten ohne Werkzeug addi-
tiv aus qualifizierten Standardgranulaten
fertigen. Beim Arburg Kunststoff-Frei-

ler, zur Ausrichtung des Schriftzugs an der
Heckscheibe oder zur Montage von Glas-
und Faltdachern. Neben den Zeiteinspa-
rungen bei der Werkzeugherstellung so-
wie den beachtlichen Kostensenkungen
kann Opel mittels des 3D-Druckverfahrens
nun sehr viel komplexere Formen herstel-
len, als dies bisher in herk6mmlichen Her-
stellungsverfahren moglich war. Dadurch
wird es moglich, das Werkzeug sowohl
benutzerfreundlich zu gestalten als auch
an die Anforderungen des jeweiligen
Fahrzeugs anzupassen. Die Fertigung im
3D-Druckverfahren bietet eine unkompli-

formen (AKF) wird das Granulat dhnlich
wie beim SpritzgieRen zunachst in einem
Plastifizierzylinder aufgeschmolzen. Die
Austragseinheit mit spezieller Diise tragt
kleinste Kunststofftropfen mittels hoch-
frequenter Piezotechnik im vorgegebe-
nen Takt (60 bis 200 Hertz) schichtweise
auf den Bauteiltrager auf. Der bewegliche
Bauteiltrager wird so positioniert, dass
jeder Tropfen auf die vorher berechnete
Stelle gesetzt wird. Dabei verbinden sich
die winzigen Tropfen beim Abkiihlen von
selbst. So entsteht Schicht fiir Schicht
das gewiinschte dreidimensionale Bau-
teil. Ein groBer Vorteil des Freeformers
ist, dass weder Staub noch Emissionen
anfallen. Auf Absauganlagen oder Kiihl-
wasser kann daher verzichtet werden.
Das System ist deshalb auch fiir den Ein-
satz in einer Biiroumgebung geeignet.
Die 3D-CAD-Daten der herzustellenden
Bauteile (STL-Files) werden an einem PC
offline aufbereitet. Eine spezielle Soft-
ware erzeugt durch »Slicing¢ die erforder-
lichen  Fertigungsdaten. «1
Nachdem die Freeformer- E E
empfangen hat, kann die E
Produktion starten.

Steuerung diese Daten

zierte Moglichkeit, die Monteure in den
Konstruktionsprozess mit einzubinden.
Diese konnen verschiedene Konzepte
bewerten und anhand ihrer Erfahrung
bereits mogliche Probleme beleuchten,
bevor sie sich auf ein endgiiltiges Mon-
tagewerkzeug fiir eine bestimmte Fahr-
zeugkomponente festlegen. Mit Hilfe
der Stratasys 3D-Drucker l3sst sich jede
erforderliche Konstruktionsiteration bei
Fertigungswerkzeugen ganz einfach in-
nerhalb von wenigen Stunden anpassen,
wodurch kostspielige Iterationen im wei-
teren Produktionsverlauf beseitigt wer-
den koénnen. Das Beispiel von Opel zeigt,
welche enormen Auswirkungen der Ein-
satz der 3D-Technologie bei Fertigungs-
werkzeugen auf die Produktionseffizienz
haben kann — und gleichzeitig Risiken
minimiert werden. Die Moglichkeit, sol-
che Produktionshilfsmittel auf Abruf
und zu niedrigeren Kosten herstellen zu
kénnen, kann die Zeit bis

zur Serienreife erheblich E' E
men Wettbewerbsvorteile

einbringen. E

verkiirzen und Unterneh-
stratasys.com
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Ideal fiir Luftfahrtteile

Industrielles  Laserauftragsschmelzen
ist eine Spezialitdt von Beam. Das fran-
zosische Unternehmen hat dazu zwei
3D-Drucker im Portfolio: den kompak-
ten >Mobile« und den groRReren >Magic
2.0«. Geeignet sind sie zur additiven Fer-
tigung von Freiformen genauso wie zur
Reparatur und Erweiterung bestehender
Bauteile. Verarbeitet werden kann eine
Vielzahl an Materialien wie Titan-, Kobalt-
und Nickel-Legierungen, sowie Stahl und
Edelstahl. Damit wurden bereits mehr
als 8oo kritische Triebwerksbauteile re-
pariert, sodass sie wieder im Luftverkehr
eingesetzt werden konnten. Bauteile wie

Gravieren, Texturieren
und Strukturieren

Hohe Leistung und Qualitat sind das
Kennzeichen der Lasertexturiermaschi-
nen aus der Serie >Laser 400« — die drei-
achsige sLaser P 400¢ und die fiinfachsige
sLaser P 400 U« mit biirstenlosem Motor.
Der vollstandig digitalisierte Texturie-
rungsprozess macht das Texturieren, Gra-
vieren und funktionale Strukturieren von

W

L ‘:.’
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Labyrinth-Dichtungen, die nach 10000
Flugstunden turnusmafRig ausgetauscht
werden miussen, konnen bis zu finf Mal
mit einem 3D-Drucker von Beam repa-
riert und wiederverwendet werden. Ein-
gesetzt werden Laser von IPG Photonics
mit Leistungen zwischen 500 W und 6
kW. Das kleinere Modell bietet einen Ar-
beitsraum von 400 x 250 x 200 mm. Bei
der groBeren Ausfiihrung, steht ein Ar-
beitsraum von 1200 x 800

x 800 mm zur Verfiigung, EI’F"E
hier kann wahlweise auch

eine leistungsstarkere E

Diise gewihlt werden. -

beam-machines.com

Teilen, Werkzeugen und Formen zum Kin-
derspiel. Vom Entwurf zum fertigen, feh-
lerfreien Werkstiick gehort beim digita-
len Prozess das ,Herumprobieren“ beim
Texturieren, Gravieren und Markieren
komplexer 3D-Teile der Vergangenheit
an. Die Modulbauweise der Laser 400-Se-
rie umfasst einen All-in-One-Laserkopf,
der zwei Laserquellen flr das Texturieren
und Gravieren derselben Oberflache mit
einer einzigen Aufspannung kombinie-
ren kann. Zusatzlich zu einem Nanose-
kundenLaser ist ein FemtosekundenLaser
verfligbar. Die kompakten Maschinen
kénnen problemlos in einem Aufzug
transportiert und in eine bestehende Fer-
tigungslinie integriert werden. Dennoch
verfligen sie liber einen grossziigigen Ar-
beitsbereich, der iiber zwei grosse Schie-
betiiren zur Prozessiiberwachung einfach
zuganglich ist. Die Maschinen sind fur
eine Automatisierung ausgelegt. Somit
sind langere unbeaufsich- .

tigte Betriebszeiten kein E E
Problem. Ein Paletten-

wechsler kann problemlos @
hinzugefiigt werden. Fr
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Mehr Wirtschaftswachstum wagen
Plidoyer gegen die Erbschaftsteuer

Erben ist ein stabilisieren-
des Element fiir das Wohl-
ergehen einer Gesellschaft.
Gerd Maas legt in seinem
Buch >Warum Erben ge-
recht ist« zahlreiche Fakten
auf den Tisch, die klar dar-
legen, dass der von interes-
sierter Seite geschiirte So-
zialneid gegeniiber Erben
kontraproduktiv ist.

Grine und Linke Akteure
werden nicht miide, Erben als
Schmarotzer der Gesellschaft
darzustellen. Geht es nach ih-
nen, sollten Erben moglichst

weitgehend enteignet wer-
den, was insbesondere Fami-
lien und deren Besitz treffen
wiirde. Die ,Reichen“ mis-
sen sich anhoren, dass die
Kluft zwischen Arm und Reich
wachst.

Der unberechtigte Vorwurf
wird aus dem Buch >Das Ka-
pital im 21. Jahrhundert< von
Thomas Piketty abgeleitet.
Dumm nur, dass der Mathe-
matik-Doktorand Matthew
Rognlie 2014 herausgefun-
den hat, dass Piketty Brutto
fur Netto verkaufte und beim
investierten Kapital die Ab-
schreibungen sowie Ersatzin-

Warum Erben
gerecht ist

Mit seinem Buch »Warum Erben gerecht ist¢, hat Gerd Maas ein
wichtiges Werk vorgelegt, aus dem hervorgeht, dass die Beibe-
haltung dieser Steuer den Staat auf vielerlei Weise drmer macht:
Diese Steuer ist weder sozial, noch férderlich fiir das Wirtschafts-
wachstum. Fazit: Deren Abschaffung ist eine Notwendigkeit.

Welt der Fertigung | Ausgabe 05.2016

vestitionen ,vergessen“ oder
unterschlagen hatte. Rognlie
rechnete vor, dass die Kauf-
kraft der Vermoégensbesitzer
netto seit 1950 Uberhaupt
nicht gewachsen ist.

Der Volkswirt Karl-Heinz
Paqué von der Universitat
Magdeburg hat zudem he-
rausgefunden, dass Piketty
den klassischen Schwindel mit
statistischen Reihen betrieben
hat — man schneidet einfach
einen passenden Zeitabschnitt
heraus, um seine Thesen zu
untermauern. Auch die beste-
hende Umverteilung beispiels-
weise durch Sozialtransfers
wird von Piketty vernachlas-
sigt. Er wurde als Ideologe ent-
larvt und seine Ausfiihrungen
in wesentlichen Teilen wider-
legt. Dennoch hangen seine
Ausfiihrungen wie klebriger
Nebel in der gesellschaftlichen
Atmosphare.

Turbo fiir Gesellschaften

Gerd Maas breitet in seinem
Buch >Warum Erben gerecht
istc zahlreiche Fakten aus, die
darlegen, dass Erben keine
Schmarotzer sind, sondern
im Gegenteil dafiir sorgen,
dass sich in der Gesellschaft
Wohlstand ausbreitet. Zudem
weist er darauf hin, dass es
in Deutschland keine Armut
gibt, wenn man einmal von
den Ungliicklichen absieht, die
noch auf der Stralle ,Platte”
machen.

Fakt ist, dass jeder Erwerbs-
tatige sich heute in Deutsch-
land sein Vermogen selbst
verdienen kann, wenn er will.
Dem so geschaffenen Ver-
mogen sieht man jedoch den
Schweild und die Tranen seiner
Herkunft nicht an. Vielfach ha-
ben Familienmitglieder dazu
beigetragen, es zu erhalten
und zu mehren. Es ist daher
Unrecht, es den fleiBigen Han-

den nach dem Tod des Famili-
enoberhaupts zum Teil wieder
abzunehmen.

Deutschland hat die Subpri-
me-Krise von 2007 bis 2009
nur deshalb so gut lberstan-
den, weil die deutsche Wirt-
schaft kleinteilig ist. Hiesige
Unternehmen sind zu rund
95 Prozent Familienunterneh-
men. Diese haben trotz Auf-
tragsriickgangen von bis zu
70 Prozent oft keinen einzigen
ihrer Mitarbeiter entlassen.
Hohes  Verantwortungsbe-
wusstsein und private Riickla-
gen der Familienunternehmen
machten das Wunder moglich.

Insbesondere hier zeigt sich,
dass die Schmalerung des fi-
nanziellen Unterbaus dieser
Firmen im Erbschaftssteuer-
fall vollig kontraproduktiv ist
und das Zerrbild vom gierigen,
boésen Reichen absolut nicht
zutrifft.

Wer alle gleich machen will,
macht auf Dauer alle arm
und abhdngig vom Staat. Wer
unabhdngig von eigener An-
strengung leben kann, worin
besteht dann noch der Anreiz
fiir wertvolle Arbeit? Bereits
jetzt haben knapp sechs Pro-
zent der Schulabganger keinen
Schulabschluss. Die Forderung
nach einem bedingungslosen
Grundeinkommen der Griinen
wird diesen Wert explodieren
lassen, da FleiR zum Leben
nicht mehr notig ist.

Nachlassender FleiR ist je-
doch ein Garant fiir Nieder-
gang und Wohlstandsverlust.
In der Geschichte war materi-

Titel: Warum Erben
gerecht ist

Autor:  Gerd Maas

Verlag: FBV

ISBN: 978-3-89879-942-3

Jahr: 2015

Preis: 15,99 Euro



elle Not der beste Antrieb fiir
hochstes Bemiihen. FleiR kann
sogar die materielle Ausstat-
tung einer Schule kompensie-
ren. Sehr schon zu sehen an
vietnamesischen Migranten-
kindern. Diese schneiden in
der Schule oft deutlich besser
ab, als andere Migrationsnati-
onalitaten und vielfach sogar
besser, als deutsche Schiuler.
Diese Kinder und deren Famili-
en setzen die Grundlage fiir ih-
ren spateren Wohlstand. War-
um sollen deren Nachkommen
im Erbfall einen Teil des Erbes
abgeben? Immer wieder an-
gleichen zu wollen ist kein
liberaler Traum, sondern ein
totalitarer Albtraum, der jeden
Elan und FleiR erstickt.

Unfair und uiberfliissig

Genau aus diesem Grund
haben eine ganze Reihe von
Landern die Erbschaftsteuer
abgeschafft. Dazu zdhlt bei-
spielsweise Norwegen. »Die
Erbschaftsteuer ist unfair und
uberfliissig«, argumentiert die
norwegische Finanzministerin
Siv Jensen. Es ist absurd, wenn
mihsam aufgebaute Vermo-
gen im Todesfall besteuert
werden, um der gesamtgesell-
schaftlichen sozialen MaRlo-
sigkeit zu begegnen.

Die Erbschaftsteuer ist prak-
tisch eine Mehrwertsteuer auf
Nicht-Konsum. Ein Unding, da
der Erblasser dieses Vermogen
unter groRen Anstrengungen
aus seinem bereits versteuer-
ten Einkommen gebildet hat,
um seiner Familie beziehungs-
weise den Kindern den Weg in
die Zukunft zu erleichtern.

Gerd Maas erwahnt, dass
Familien die Keimzelle fiir kul-
turell groRartige Leistungen
sind.lm Buch wird die beriihm-
te Familie Bach als Beispiel
aufgefiihrt, die viele beriihmte
Komponisten hervorgebracht
hat. Familien sind geeignet,
Moral, Geschmack und Wissen
Uber Generationen zu entwi-
ckeln und weiterzugeben.

Familien pragen somit die
Kultur eines Landes. Und nicht
zuletzt: Wer etwas weiterge-

ben will, egal ob materiell oder
immateriell, bekommt auch
Kinder! So entstehen Famili-
en und Geschlechter, die die
Menschheit voranbringen.

Alleine dies ist ein ganz be-
sonders gewichtiges Argu-
ment gegen die Erbschaft-
steuer. Ein weiterer wichtiger

Punkt ist, dass diejenigen Lan-
der, die sich Giberwinden konn-
ten, die Erbschaftsteuer ab-
zuschaffen, heute von hohen

auch in Deutschland umge-
setzt wird. Das Buch >Warum

erben gerecht E?-:_-E

iste gibt dazu

wirtschaftlichen Wachstums- starke  Argu- i
raten profitieren. Nicht zuletzt mente an die @
deshalb ist es daher dringend Hand.

vonnoten, dass die komplet-
te Abschaffung dieser Steuer

finanzbuchverlag.de
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Prozessdaten per Smartphone lesen
Die Produktion effizienter gestalten

Uber NFC von Schmalz lassen
sich Daten von intelligenten
Vakuum-Komponenten ausle-
sen und auf mobilen Geraten
zur Verfligung stellen. Der An-
wender greift damit schnell
und einfach auf werthaltige
Daten wie Seriennummer,
Prozesseinstellungen, Schalt-
punkte oder die Bedienungs-
anleitung zu und erschlief3t
sich so die industrielle Welt
mit seinem mobilen Gerat. Ein
weiteres Szenario ist der Ein-
bau neuer Vakuum-Schalter:

Regelventil mit
ATEX-Zulassung

Kurze Reaktionszeiten, hohe
Wiederholgenauigkeit ~ und
seine kompakte BaugroRe
zeichnen das Proportional-
Durchflussregelventil >VPCF«
von Festo aus. Damit eignet
sich dieses LABS-freie Ventil
mit der Zulassung fiir ATEX
ganz besonders fiir die Schutz-
gas-, Luftmengen- und Dreh-
zahlregelung in Lackier- und
Durchflussanlagen. Es steu-

Bislang musste der Inbetrieb-
nehmer die Verpackungen 6ff-
nen und durch das Produktla-
bel identifizieren. Uber NFC
kann der Anwender die tech-
nischen Spezifikationen des
neuen Schalters priifen, den
Schalter parametrieren und
die Einstellun-

gen in wenigen E E
Sekunden auf

weitere Schal- .
ter Gibertragen. E

| schmalzcom |

ert den Durchfluss fir an-
geschlossene  pneumatische
Verbraucher. Dabei spielen der
Stromungswiderstand  oder
die Schwankungen der Druck-
luftversorgung des Verbrau-
chers keine Rolle. Die dafiir
notwendige Sensorik und die
Regelungsstrecke zum Ausre-
gulieren sind schon integriert.
Damit erflllt es hochste An-
forderungen in punkto Dyna-
mik,  Wiederholgenauigkeit
und Linearitat der Kennlinie.
Die erreichbaren kiirzeren
Zykluszeiten fiihren zu hohe-
ren Stiickzahlen — bei spiirbar
sinkenden Kosten. Dank der
ATEX-Zulassung ist VPCF di-
rektin der Ex-Zone montierbar.
Der Soll-Wert fiir den Durch-
fluss lasst sich liber eine ana-
loge o bis 10 Volt- oder 4 bis
20-Miliampere-Schnittstelle

vorgeben. Der E E

groBte Durch-

fluss  betragt
1500 |/min bei .
10 bar. E

festo.com
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Hochste Prazision
auf kleinem Raum

Das schwabische Familienun-
ternehmen Hecht liefert Walz-
lager in allen gangigen Aus-
flihrungen, Materialien und
GrofRen und birgt mit seinen
zertifizierten Eigenmarken
»HKW< und »HKC« fiir hochste
Qualitat. Zum Sortiment an
Wialzlagertechnik in Standard-
und Premiumqualitat zdhlen
auch  Miniatur-Kurvenrollen
aus japanischer Produktion,
die wegen ihrer hochgenauen
Kurven- und Linearbewegun-
gen in der Prazisionsmessung
und Biiroautomation Verwen-
dung finden. Diese Spezialla-
ger vertragen verhaltnismaRig
hohe Radialbelastungen trotz
der Einsparung an Gewicht
und GroRe dank der als Walz-
korper eingebauten Nadeln.
Fiir den Einsatz unter feuchten
und hygienisch sensiblen Um-
gebungen sind die Kurvenrol-
len in korrosionsbestandiger

Edelstahl-Ausfiihrung erhalt-
lich. Mit seiner professionellen
Beratung und eigener Ferti-
gungsstatte realisiert Hecht
zudem kundenspezifische Son-
derlésungen. Versierte Ingeni-
eure und Mechaniker passen
die Lagertechnik den Betriebs-
erfordernissen hinsichtlich
des Materials, der Laufbah-
nen, Walzkorper, Toleranzen

und Lagerluft 1
ebenso wie E E
der Befettung,
Legierung und
Abdichtung an. E

Heidenhains Ersatz fiir Luftlager
Winkelmessmodule mit 1A-Prazision

Fiir sehr hohe Messgenauig-
keit hat Heidenhain die Win-
kelmessmodule  entwickelt.
Sie kombinieren hochgenaue
Winkelmessgerdate und Pra-
zisionslager und sind in Sa-
chen reproduzierbarer Fih-
rungsgenauigkeit eine echte
Alternative zu luftgelager-
ten Achsen. Das geringe und
gleichmalige  Reibmoment
ermoglicht gleichférmige
Drehbewegungen. Die Kom-
bination mit einem besonde-
ren Torquemotor ermoglicht
eine besonders gleichmaRige

Bewegungsfihrung. Weder
Rastmomente noch Quer-
krafte beeinflussen die hohe
Fiihrungsgenauigkeit der La-
gerung. Die Integration von
Winkelmessmodul und Motor-
komponenten fiihrt zu einem
kompakten System mit gerin-
ger Bauhohe und hoher Stei-
figkeit, was den

Montage- und E E
Abstimmungs- .
aufwand redu-

ziert. E

heidenhain.de



Viel leichter als Edelstahlvarianten
Gewindespindeln aus Aluminium

Igus hat seine tribologisch
optimierten  Gewindemut-
tern mit hartanodisierten
Aluminiumspindeln kom-
biniert. Dryspin-Gewindet-
riebe von Igus besitzen eine
spezielle asymmetrische
Geometrie der Spindel, die
im Dauerbetrieb eine bis zu
flinffach hohere Lebensdauer
als marktiibliche Lésungen
ermoglicht. Bei Spindeldurch-
messern von sechs bis 20
Millimetern ist der besonders
gerausch- und vibrationsar-
me Einsatz selbst in engen
Baurdumen moglich. Igus hat
diese  Dryspin-Technologie
weiterentwickelt und bietet
jetzt Gewindetriebe mit Alu-
miniumspindeln an, die drei-
mal leichter als Spindeln aus
Edelstahlsind.Im Zusammen-

Schienenfiihrung
mit Messsystem

Hiwin bietet nun seine Pro-
filschienenfiihrungen der
Baureihe >QH¢ mit dem ma-
gnetischen Wegmesssystem
»Magic-PG« an, das Wieder-
holgenauigkeiten bis 0,002
mm ermdglicht. Die Laufwa-
gen der QH-Serie eignen sich
speziell fir Anwendungen,
bei denen optimaler Gleich-
lauf und hochste Laufruhe
erforderlich sind. Nach konst-
ruktiven Anpassungen lassen
sich die Magic-Abtasteinhei-
ten nunan QH-Laufwagen der
BaugrofRen 20 und 25 montie-
ren — bisher war das Mess-
system nur fiir die Standard-
Profilschienenfiihrungen der

spiel mit der Geometrie und
optimierten Flankenwinkeln
kann so der Wirkungsgrad
auf der Spindel weiter erhoht
und die bendtigte Antrieb-
senergie reduziert werden.
Der Gewindetrieb ist dartiber
hinaus durch die Kombinati-
on mit Muttern aus Hochleis-
tungskunststoffen, die ohne
Schmiermittel auskommen,
ein komplettes Leben lang
wartungsfrei. Deshalb eignet

- F

Baureihe »HG« verfiigbar. Das
Magic-PG-System besteht
aus einem in die Profilschie-
ne integrierten Magnetband
sowie einer Abtasteinheit mit
Lesekopf zur direkten Mon-
tage an den Laufwagen. Der
Lesekopfist in einer analogen
und digitalen Ausfiihrung er-
haltlich und kann fiir Mess-
geschwindigkeiten bis 10 m/s
eingesetzt werden. Abtast-
einheit und MaRkorper sind
unempfindlich gegen Staub,
Feuchtigkeit, Ol und Spéine.
Durch das Metallgehause
mit Schutzart >IP 67¢ und ei-
ner exzellenten elektrischen
Abschirmung sowie durch
die Signalausgabe in Echtzeit
eignet sich Magic auch fiir
Linearmotor-Applikationen.
Passend zum System bietet
Hiwin das Positionsanzeige-
gerat >PMED« .|-.;
fir  analoge

und  digitale
Eingangssig-

nale an.

sich die Dryspin-Gewindespin-
del aus Aluminium fir eine
Vielzahl von Anwendungsge-
bieten. Selbst dort wo beson-
dere Anspriiche an Reinheit
und Hygiene gestellt werden,
wie in der Luftfahrt-, Medi-
zin- oder Lebensmitteltechnik.
Mit dem jeweils passenden
der vier wahlbaren Werkstof-
fe fur die Mutter, etwa dem
FDA-konformen siglidur A18o«
oder dem hochtemperatur-

Servomotoren
mit Laufruhe-Plus

Die jungste Baureihe der
ausgesprochen ruhig laufen-
den Siei-Areg-Servomotoren,
die Serie »SMq, basiert auf der
Segment-Technologie. Die
Motoren zeichnen sich durch
eine niedrige Drehmoment-
welligkeit aus und eignen sich
damit fiir Aufgaben, bei denen
hochste Prazision gefragt ist.
Eine typische Anwendung der
Servomotoren ist der Antrieb
des Warenabzugs von Web-
maschinen. Hier verhindert ein
gleichmaRiger Lauf die Entste-
hung von UnregelmaRigkeiten
im Webmuster. Doch auch bei
Einsatzen mit hohen Anforde-
rungen an Positioniergenau-

bestandigem iglidur J350¢,

sind Dryspin-Gewindetriebe
eine zuverlassige und kosten-

glinstige Losung fiir Drucker,

Abfilllanlagen oder Labor-
gerate. Der Anwender kann
dabei zwischen rechts- und
linksdrehenden  Gewinden,
zwischen Gewindemuttern
mit oder ohne Flansch und
Zusatzoptionen wie Anti-
Backlash-Funktion auswah-
len. Mit Hilfe praktischer
Online-Tools ist der passen-
de Gewindetrieb mit weni-
gen Klicks ausgesucht, die
Lebensdauer
berechnet und

kann sofort
bestellt wer-
den.

igkeit und Dynamik punkten
die Motoren und empfehlen
sich fiir den Antrieb von Ver-
packungsmaschinen bis zu
Dreh-, Schleif- und Frasan-
wendungen. Die laufruhigen
und kompakten Servomotoren
stehen in Varianten von 4 bis
24 Nm zur Verfiigung. Die Seg-
mentbauweise erlaubt zudem
eine sehr hohe Packungsdich-
te. Auf diese Weise kann wert-
voller Bauraum eingespart
werden. Die Schutzart »IP64«¢
und die robuste Konstruktion
erlauben den Einsatz unter
rauen Umgebungsbedingun-
gen. Die als Baukastensystem
konzipierten Motoren lassen
sich problemlos an kunden-
spezifische  Anforderungen
anpassen. So stehen verschie-
dene Bremsen, Geber sowie
Anschlussstecker zur Verfi-

gung und die

Lackierung in E' E
einer frei wahl-

baren RAL-Far- E

be ist moglich.
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Ideal fur Motion-Anwendungen
Industrie-PC mit Mehrkerntechnik

Die PC-basierte Steue-
rungstechnik von Beckhoff
lasst genau auf die jeweili-
ge Anwendung abstimmen.
Fiir den unteren und mitt-
leren Leistungsbereich ist
dies durch die Erweiterung
der IPC-Einstiegsklasse um
zwei Gerdte nun noch ef-
fektiver méglich.

Der Schaltschrank-PC
»C6905¢ und der 7-Zoll-Einbau-
Panel-PC »CP6706¢ ergdnzen
Beckhoffs IPC-Einstiegsklasse
um zwei Gerate mit hoherer
Rechenleistung. Ausgestattet
mit einem Intel-Atom-Pro-
zessor mit bis zu vier Kernen
eignen sie sich insbesondere
als kleine und mittlere Maschi-
nensteuerungen, bei denen
auch  Motion-Anwendungen

oder aufwandigere Grafikapp-
likationen realisiert werden
sollen. Sowohl das 3Y>-Zoll-
Motherboard als auch das
Aluminium-Gehduse wurden
neu entwickelt. Durch die Re-
duzierung des mechanischen
Aufwands und der Schnittstel-
lenvielfalt wurden die Gerate
genau auf das entsprechende
Einsatzspektrum abgestimmt.
Die Gerdte bieten nach wie vor
eine umfassende Ausstattung.
Dazu zadhlen 2 GB DDR3L-RAM
(erweiterbar auf 8 GB), On-
Board-Dual-Ethernet-Adapter
mit 2 x 100/1000BASE-T-An-
schluss, 4-GB-CFast-Karte mit
hochwertigem SLC-Flash, vier
USB-2.0-Ports, ein DVI-An-
schluss sowie ein optionaler
dritter Ethernet-Port. Die weit
hohere Rechenleistung des
Intel-Atom-Prozessors in den

F

[ .

Kraftwerke mit Atom-Technik: CP6706 und C6905 von Beckhoff.

neuen Gerdten
im gleichen Preissegment
aufwandigere  Steuerungs-,
Motion- und Visualisierungs-
anwendungen. Zudem |asst
sich ein breiteres Betriebssys-
temspektrum nutzen: Zusatz-
lich zu Windows Embedded

ermoglicht

Compact kénnen auch Win-
dows Embed- ’Fﬂ
ded Standard E' . E
und Windows I'
10 verwendet

werden. E
beckhoff.de

Via Linux die Systemkosten senken
Open Source im Maschinenbau

Open  Source-Software
gewinnt im Maschinenbau
immer mehr an Bedeu-
tung. Mit der Technologie-
schnittstelle »Open Core In-
terface for Drives< kdnnen
Maschinenhersteller jetzt
individuelle Anwendungs-
programme fiir die Rex-
roth-Servoantriebe »Indra-
drive« in IT-Hochsprachen
programmieren und diese
auch auf externen Geraten
mit dem Betriebssystem
rLinux« ablegen.

Zusatzlich zur SPS-basierten
Automatisierung nach IEC
6m31-3 Offnet Rexroth mit
»Open Core Interface for Drives<
die Firmware der Indradrive-
Antriebe. Zu den bisher schon

|
Antriebe fit fiir Industrie 4.0.

unterstiitzten Betriebssyste-
men Windows, iOS, Android
und Windows Phone kdnnen
Anwender die individuellen
Steuerungsprogramme auch
auf dem Betriebssystem >Li-
nux: einsetzen. Linux ist sehr

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016

»Open Core Interface for Drives< von Rexroth macht Indradrive-

transparent, stabil und flexibel
erweiterbar. Anwender pro-
grammieren zum Beispiel ein-
fach in der bei Linux gewohn-
ten Entwicklungsumgebung
»Eclipse« mit C/C++ oder Java
die gewiinschte Inbetriebnah-

mesoftware, die parallel zur
SPS auf die Indradrive-Antrie-
be zugreifen kann. Die Kom-
munikation zwischen Linux-PC
und beliebigen Antrieben er-
folgt Uber Standard Ethernet
mit dem Sercos Internet Pro-
tokoll S/IP. Neben der Verwen-
dung von Komfortfunktionen
ist somit auch das Lesen und
Schreiben von Gerateparame-
tern moglich. Zur Maschinen-
programmierung steht das
Development-Kit von Rexroth
zur Verfligung. Mit dieser Soft-
ware sind Antriebs-, Prozess-,
Diagnose- und
Bedienfunkti-
onen problem- 14K
los und rasch
erstellt.

boschrexroth.de




Zeit- und Platzbedarf satt gesenkt
Knolls Transportsystem als Trumpf

Mit dem Montage- und Transportsystem von Knoll konnte Hormann Automotive die benétigte Fliche fiir die
LKW-Quertriager-Montage auf rund ein Viertel reduzieren. Der Zeitbedarf sank um rund 50 Prozent. Wesent-
lichen Anteil daran hat — neben der Umstellung auf Linienfertigung — die integrierte Prozessleittechnik.

Um in der Montage von LKW-
Quertragern auf modernstem
Stand agieren zu kénnen, in-
vestierte die Hormann Auto-
motive Penzberg GmbH (HAP)
in ein Montage- und Trans-
portsystem der Knoll Maschi-
nenbau, das den Umstieg von
Boxen- auf Linienfertigung
ermoglichte. Die HAP liefert
LKW-Quertrager in drei un-
terschiedlichen Varianten:
gegossen, geschweiflt und
genietet. Die Lieferung erfolgt
»just-in-sequence«. Das heif3t,
die Quertrager missen in der
geforderten Reihenfolge in
spezielle Transportcontainer
gepackt werden, sodass sie der
Kunde ohne weitere Sortie-
rung einbauen kann.

Die zu nietenden Quertra-
ger laufen groRtenteils Uber
das neue Montageband von
Knoll. Die gegossenen und ge-
schweilten Varianten, die kei-
ne weitere Bearbeitung und
Montage bendtigen, werden
am Bandende beigestellt. Eine
Prozessleittechnik Gbernimmt
die Sequenzierung aller Quer-
trager. Auf einem groRen
Monitor wird die geforderte

Reihenfolge angezeigt, sodass
ein Mitarbeiter die Transport-
boxen entsprechend befiillen
kann.

Je nach Anforderung ste-
hen drei verschiedene Forder-
bander zur Verfligung: das
Staurollen-Forderband »TS-S¢,
das auf einer geradlaschigen
Kette aufbauende TS-G-Band
und die Zugkette »TS Z«. Knoll
bietet dazu eine umfangrei-
che Ausstattung an, von Wa-
gensystemen, einstellbaren
Stoppern liber Drehstationen,
Indexiereinheiten, hdéhenver-
stell- und drehbaren Scheren-
hubtischen bis zu individuel-
len Umhausungen.

Flexibler Baukasten

Das in Penzberg installierte
Transportsystem besteht aus
einer platzsparenden, recht-
eckigen Anordnung von Trans-
portbandern und verschiede-
nen Arbeitsstationen. Fiir die
geraden Strecken kommt das
Transportsystem mit Staurol-
le (TS-S) zum Einsatz; die vier
Drehstationen an den Ecken

Anfang und Ende der Knoll-Montageanlage bei HAP: Links im
Vordergrund ist die Startstation zu sehen, an der das RFID-Tag
mit dem Auftrag beschrieben wird, rechts die Entnahmestation.

Auf den geraden Strecken wird das von Knoll entwickelte Stau-
rollen-Transportband »TS-S¢ eingesetzt.

sind mit einer geradlaschigen
Kette (TS-G) ausgefiihrt. Die
Bander haben eine Spurbreite
von 800 mm und sind 230 mm
hoch.

Die Werkstiicktrager beste-
hen aus Transportplatten, die
in der Regel auf dem Bandsys-
tem verbleiben. Sie sind mit
einem RFID-Tag versehen, die
das zu ladende Bauteil und
die auszufiihrenden Tatigkei-
ten kennzeichnet. Im soge-
nannte ,Supermarkt” wird
der auf dem Werkstiicktrager
befindliche Montagebock mit
allen bendtigten Teilen be-
stlickt. AnschlieBend fahrt der
Wagen weiter zu zwei nach-
einander angeordneten Bear-
beitungsstationen, auf denen
der Quertrager mittels grofRer
Nietzangen einmal von rechts
und einmal von links vernietet
wird.

Als ndchstes folgt die Quali-
tatssicherung, die derzeit noch
optisch von einem Mitarbeiter
ausgefiihrt wird. Anfang 2016
wird eine roboterunterstiitz-
te Messstation installiert, die
mit einem Kamerasystem aus-
gestattet ist. Das Knoll Mon-
tage- und Transportsystem
wird Uber eine SPS gesteuert.
Zusatzlich bietet Knoll ein
Prozessleitsystem an, das dem
Anwender zahlreiche Mog-

lichkeiten, wie zum Beispiel
die Ankopplung an ein ERP-
System oder zusatzliche visu-
elle  Bedienerunterstiitzung
eroffnet. HAP nutzt die Anbin-
dung ihres ERP-Systems zum
Beispiel zur Steuerung der
Sequenzen. Zwingend erfor-
derlich fiir die sequenzgenaue
Steuerung ist das RFID-Identi-
fikationssystem, das Knoll als
Standardbaustein anbietet.

Es ermoglicht auch, den Mit-
arbeiter mit zusatzlichen In-
formationen zu unterstitzen.
So ist an jedem Arbeitsplatz
ein Monitor installiert, auf
dem nach dem lIdentifizieren
des Werkstuicktragers automa-
tisch der dazugehorende Ferti-
gungsauftrag erscheint.

Die Hauptersparnis,die durch
die neue Anlage eingetreten
ist, betrifft Platz und Zeit: Der
Flachenbedarf fiir die gesamte
Produktfamilie konnte auf ein
Viertel reduziert und zudem
die Lagerbestiande um fast 5o
Prozent gesenkt werden. Das
gleiche Produktionsprogramm
wird heute in eineinhalb
Schichten ge-
stemmt, wofur E E
Schichten be-
notigt wurden. Eu

wir frither drei
knoll-mb.de
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Perfekte Losung fiir Problemwinkel
Winkelschleifer der schlanken Art

Metabo hat sein Sortiment an
Flachkopf-Winkelschleifern um
vier Modelle ergéinzt. Damit bietet
der Hersteller fiir jede Anwendung
an Engstellen und in Winkeln bis
39 Grad produktive, sichere und
handliche Losungen.

Metabos besonders flach bauenden
Winkelschleifer sind echte Problemldser,
wenn es darum geht, an engen Stellen
SchweiBschlacke oder Rost zu entfernen,
Kehlnahte zu verschleifen oder Schweil3-
nahte aufzutrennen. Dank ihres flachen
Getriebekopfes und der kraftvollen
1550-Watt-Marathon-Motoren  kdnnen
selbst enge Winkel problemlos bearbeitet
werden.

Schrupp- und Trennscheiben mit bis zu
150 Millimetern Durchmesser erleichtern
die Arbeit an engen Stellen und sparen
Kosten, da die Anwender nicht auf teure
Spezialscheiben zuriickgreifen miissen
und die Scheiben langer halten. Mit dem
>WEVF 10-125 Quick Inox« bietet Metabo
Geldndebauern zudem einen Flachkopf-
Winkelschleifer, der speziell auf die Bear-
beitung von Edelstahl ausgelegt ist. Fiir
Arbeiten in schmalen Zwischenraumen
oder engen Winkeln, die Anwender mit
einem herkdmmlichen kleinen Winkel-

schleifer nicht erreichen koénnen, wird
haufig auf mehr oder weniger taugliche,
gefahrliche improvisierte und teils nicht
zugelassene Losungen zuriickgegriffen.

Mit seinem breiten Sortiment an Flach-
kopf-Winkelschleifern schafft Metabo
Abhilfe: Zusatzlich zum weltweit ersten,
besonders kompakten g9oo-Watt-Flach-
kopf-Winkelschleifer und seinem Akku-
Pendant hat der Niirtinger Hersteller
Modelle mit 1550-Watt-Motoren im Port-
folio. Die kraftvollen und robusten Mara-
thon-Motoren liefern bis zu 50 Prozent
mehr Drehmoment und eine um bis zu
20 Prozent héhere Uberlastfahigkeit als
herkdmmliche Kompakt-Winkelschleifer,
sodass sie sich besonders fiir den indus-
triellen Dauereinsatz eignen.

Ideal fiir enge Winkel

Dank des patentierten extraflachen Ge-
triebekopfes und des groRen Scheiben-
durchmessers von bis zu 150 Millimetern
schleifen Profis selbst in engen Winkeln
und Rahmenkonstruktionen bis 39 Grad
und erreichen eine Trenntiefe von bis zu
40 Millimetern. Die optional erhaltliche
Kombination aus Paddle-Schalter und
patentierter mechanischer Scheiben-
bremse bietet das schnellste Bremssys-

Mit dem »WEF 15-150 Quick¢« von Metabo entfernen Profis miihelos SchweiRschlacke
und trennen Kehlndhte in Winkeln bis 39 Grad.
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Durch ihren extraflachen Getriebekopf
arbeiten die Flachkopf-Winkelschleifer
von Metabo in Winkeln bis 39 Grad.

tem am Markt: Die Scheibe stoppt beim
Ausschalten in nur zwei Sekunden. Damit
reduziert Metabo die Unfallgefahr und
das Verletzungsrisiko auf ein Minimum.
Die elektronische Sicherheitsabschaltung
reduziert bei allen neuen Modellen den
Riickschlag beim Blockieren der Scheibe
und die werkzeuglos verstellbare Schutz-
haube lasst sich verdrehsicher fixieren.

Bei der Entwicklung seiner neuen Flach-
kopf-Winkelschleifer hat Metabo zudem
den Wunsch nach einer Maschine mit
Drehzahleinstellung fiir die filigrane Edel-
stahlbearbeitung umgesetzt. Weil der
WEVF 10-125 Quick Inox die Anwendungs-
bereiche eines Inox-Winkelschleifers mit
denen eines Kehlnahtschleifers vereint,
sparen sich beispielsweise Geldnder-
bauer den Kauf von zwei Spezialgeraten.
Anwender verschleifen mit der Maschine
miihelos Schweifndhte an den Innen-
und AuBenseiten von Stacheten und Ge-
landern.

Metabo stattet alle seine Flachkopf-
Winkelschleifer mit dem werkzeuglosen
Quick-Schnellwechselsystem aus. Da-
riber hinaus bietet der Hersteller mit
einem breiten Programm an System- und
Verbrauchszubehér individuelle Losun-
gen fir jeden Anwendungsbereich. Mit
dem Multipositionshandgriff fiihren An-
wender die Maschinen sicher mit beiden
Handen und kénnen ihn in Engstellen
auch nach hintern abklappen. Fiir Arbei-
ten mit abrasiven Trennscheiben gibt es
eine separate Trennschutzhaube. Der auf
die Liftungsschlitze auf-
steckbare Staubschutzfil-
ter schiitzt die Maschine
bei Arbeiten mit extrem
groben Stauben.




Drehbewegungfrei sicher Trennen
Staubarme Alternative: Oszillierer

Mit dem »Supercut Construction¢
hat der Elektrowerkzeughersteller
Fein ein oszillierendes Werkzeug
als Netz- und Akkuvariante mit
Starlock-Werkzeugaufnahme im
Programm.

Mit einer der hochsten Amplituden
am Markt arbeitet der >SuperCut Const-
ruction« deutlich schneller als bisherige
Maschinen. Der groRRe Schwingungs-
winkel zahlt sich besonders bei harten
Sage- und Schneidarbeiten aus. Eine neue
Elektronik im Motor garantiert einen kon-
tinuierlichen Arbeitsfortschritt ohne Leis-
tungsabfall.

Die Netzmaschine »SuperCut Construc-
tion FSC 500 QSL« arbeitet mit einem 450
Watt starken Motor. Der >Akku SuperCut
AFSC 18 QSL« erganzt das kabellose Sorti-
ment von Fein. Die Akku-Variante erreicht
mit einem birstenlosen PowerDrive-Mo-
tor den gleichen hohen Arbeitsfortschritt
wie das Netzgerat. Der von Fein selbst ent-
wickelte Motor ist extrem leistungsstark
und kompakt. Sein Wirkungsgrad ist 30
Prozent hoher als bei vergleichbaren DC-
Motoren. Angetrieben wird die Maschine
mit einem 18-Volt-Akku, wahlweise mit je

Oszillierer von Fein eigenen sich auch fiir
prazise Ausschnitte in GFK und CFK.

zwei Akkus mit 2,5 oder 5 Amperestunden
Kapazitat. Eine lange Lebensdauer der
Akkus gewahrleistet die SafetyCell-Tech-
nology: Die Einzelzelleniberwachung
und die separate Kommunikationsleitung
mit Not-Aus-Funktion schiitzen Akku und
Werkzeug vor Uberlastung, Uberhitzung
und Tiefentladung.

Die von Fein entwickelte Vibrations-
entkopplung wurde nun auch in der
starksten Maschine umgesetzt: Der
selbsttragende Motor ist vollstandig vom
Motorgehause entkoppelt und tiber elas-
tische Dampfungselemente mit ihm ver-
bunden. So konnten die Vibrationswerte

um bis zu 70 Prozent reduziert werden.
Mit einer besonders kurzen Bauform, der
ausgewogenen Gewichtsverteilung so-
wie dem schlanken Gehause mit Softgrip
liegt der SuperCut bei allen Arbeiten gut
in der Hand und erméglicht ermiidungs-
freies Arbeiten. Das Anti-Vibrationssys-
tem sorgt auBerdem fiir eine deutliche
Gerauschdampfung. So ganz nebenbei
wird der Schalldruck um circa 50 Prozent
reduziert.

Die Starlock-Werkzeugaufnahme sorgt
fir eine formschlissige Verbindung von
Elektrowerkzeug und Zubehor. Der Werk-
zeugwechsel erfolgt in weniger als drei
Sekunden: Das Zubehor wird aufgedriickt
und rastet spielfrei ein. Die SuperCut-
Modelle arbeiten mit Starlock-Zubehor
der héchsten Leistungsklasse »Starlock-
max¢< sowie dem kompletten Starlock-
und Starlockplus-Zubehor-Programm.
Dariiber hinaus erlaubt neu entwickeltes
Spezial-Zubehér dem leistungsstarksten
Oszillierer prazise Aus-
schnitte und optimale
Schleifergebnisse in GFK
und CFK bei sehr geringer
Staubentwicklung.

Sehr kompakt und transportabel
Kraftvolle Magnetkernbohreinheit

Milwaukee stellt mit der Magnet-
kernbohreinheit »Fuel M18 FMDP«
ein duflerst kompaktes Gerit fiir
den mobilen Einsatz vor.

Die kleine, akkubetriebene Kernbohrein-
heit ist ausgelegt flir Kernbohrdurchmes-
ser von bis zu 38 mm. Das Gerat ist mit
einem Gewicht von nur 13 kg vergleichs-
weise gut zu transportieren. Fiir festen
Halt auf metallischen Oberflachen sorgt
ein Permanent-Magnet mit einer Hal-
tekraft von knapp 9ooo Newton. Das
Drehmoment ermdéglicht zusammen
mit einem Zwei-Gang-Getriebe materi-
algerechtes Arbeiten: Neben Kernboh-
rern konnen auch Vollbohrer mit bis zu

Die >Fuel M18 FMDP« ist mit Redlithium-
lon-Akkus mit 5,0 Ah ausgestattet.

13 mm Durchmesser verwendet werden.
Fiir hohe Spannkrafte und fiir einen ein-
fachen Bohrerwechsel ist das Gerat mit
einer 19 mm Weldon-Schnellwechselauf-

nahme ausgestattet. Der Bohrfortschritt
wird lber ein grofles Handrad gesteuert.
Dieses lasst sich werkzeuglos rechts oder
links am Gerat montieren und auch mit
Handschuhen gut bedienen. Praktisch ist
der magnetische Kiihimittelbehalter, der
sehr variabel an der Maschine oder am
Werkstiick befestigt werden kann. Die
Kuhlmittelzufuhr erfolgt damit zuverlas-
sig und unabhangig von der Arbeitspo-
sition der Maschine. Fir

grotmogliche  Anwen- E' . E
Autostopp-Funktion mit

Bewegungserkennung. E

dersicherheit sorgt die
milwaukeetool.com
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Schutztiirsystem fiir die
sichere Zuhaltung

»Psenmlock« erweitert die Familie der
sicheren Schutztiirsysteme von Pilz. Psen-
mlock bietet sichere Schutztiiriiberwa-
chung und sichere Zuhaltung fiir Perso-
nen- und Prozessschutz bis zu hdchsten
Sicherheitskategorie »PL e« in einem. Dank
der schmalen aber robusten Bauform und
der vielfiltigen Montagemoglichkeiten
lasst sich Psenmlock flexibel einsetzen
und einfach montieren. Sowohl an klei-
nen, als auch an groReren, schweren Ti-
ren — Schwenk- und Schiebetiiren sowie
Hauben und Klappen - ist Psenmlock ein
zuverlissiger Tiirwichter. Uber diese An-
wendungsmoglichkeiten hinaus sorgt
der flexibel gelagerte Betatiger fir einen
hohen Toleranzausgleich und eine unein-
geschrankte Funktionsfahigkeit selbst bei
absackenden Tiren. Dabei verringert die
spannungslose Zuhaltung durch einen
bistabilen Magneten den Energiever-
brauch des sicheren Schutztiirsystems.
Diagnosedaten sind in zahlreichen Ein-
baupositionen gut erkennbar: LEDs an
drei Seiten des Gehduses unterstiitzen
eine bedienerfreundliche Diagnose un-

Selbstim Brandfall stets
absolut dicht und sicher

Ein zuverldssiger Brandschutz ist fir In-
dustriearmaturen unabdingbar. Schliel3-
lich sind sie in so sensiblen Anwendungen
wie Ol- und Gasférderanlagen oder in der
chemischen und petrochemischen Indus-
trie flir die Sicherheit mitverantwortlich.
Bei einem Feuer miissen sie eine zuverlas-
sige und sichere Absperrung gewabhrleis-
ten. Dies hat der TUV SUD den Ventilen
und Ventilblécken des E-Programms von
AS-Schneider mit der Fire Safe-Zulassung
bescheinigt. Die Typpriifung Fire Safex
stellt sicher, dass die Ventile auch im
Brandfall nur minimale Leckagen aufwei-
sen und sich selbst dann noch bedienen
lassen. Daflir werden sie zunachst mit
Wasser unter Druck gesetzt und miissen
dann fiir 30 Minuten einem Feuer stand-
halten. Anschlieend kiihlen die Priifer
die Armaturen innerhalb von zehn Mi-
nuten auf unter 100 Grad Celsius herun-
ter. Wahrend des gesamten Tests wird
die Leckage des Ventilsitzes sowie nach
aullen gemessen. Dabei gelten strenge
Grenzwerte. Danach muss sich das Ventil
noch mindestens einmal komplett 6ffnen
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abhangig von der Einbausituation. Mit
seiner Zuhaltekraft von 7500 N und der
integrierten Rastkraft von 30 N verhindert
das sichere Schutztiirsystem ein unbeab-
sichtigtes Offnen der Schutzeinrichtung.
So eignet sich Psenmlock insbesondere

V

e

H_

lassen. Die Armaturen des E-Programms
von AS-Schneider erfillten diese Anfor-
derungen mit Bravour: Weder konnten
die Priifer wahrend des Tests eine Lecka-

fiir Maschinen mit gefahrlichem Nach-
lauf wie zum Beispiel rotierende Messer,
Schwingrader oder Roboter, bei denen
eine sichere Zuhaltung bis »PL d¢< oder
»PL e« zwingend notwendig ist. Zudem
verhindert eine integrierte mechanische
Wiederanlaufsperre ein versehentliches
Aktivieren der Zuhaltung, separates
Zubehor ist nicht notwendig. Die Wie-
deranlaufsperre macht nicht nur den
Betrieb der Maschine sicherer, auch bei
Wartungsarbeiten ist ein versehentli-
ches Wiederanlaufen ausgeschlossen. Ein
unbeabsichtigtes oder zu frithes Offnen
der Sicherheitsvorrichtung birgt bei Ma-
schinen mit Nachlauf das groRte Sicher-
heitsrisiko fiir den Bediener. Daher gilt es
vor allem die gefahrliche Situation beim
Deaktivieren eines Schalters zu vermei-
den. Die zweikanalige Ansteuerung der
Zuhaltung bei Psenmlock stellt sicher,
dass beim Offnen der Tiir keine Gefahr
mehr besteht. Auch Fehlerfille wie zum
Beispiel ein Kurzschluss

werden sicher erkannt, so

dass ein unbeabsichtigtes

Offnen der Tiir verhindert

werden kann.

ge feststellen, noch zeigten die Ventile
im Anschluss Einschrankungen bei der
Bedienbarkeit. Sie lieRen sich problemlos
auch mehrmals 6ffnen und schlieRen. AS-
Schneider fertigt die Produkte ausschlie3-
lich aus hochwertigen Edelstahlen. Zur
Abdichtung nach auBen kommen Rein-
graphitdichtungen zum Einsatz. Damit
funktionieren die Armaturen selbst unter
Extrembedingungen absolut zuverldssig.
Durch die unabhingige Priifung des TUV
SUD kann AS-Schneider das E-Programm
als >Fire Safe Certified< anbieten — ein be-
deutender Vorteil gegeniiber Losungen,
die lediglich mit dem Giitesiegel >Fire Safe
Design¢« ausgezeichnet sind. Diese sind
zwar auch fiir den Betrieb im Brandfall
ausgelegt, jedoch nicht offiziell gepriift
worden. Die Zulassung gilt sowohl fiir die
Standard-Ventiloberteile des Armaturen-
sortiments wie auch fiir die OS&Y-Aus-
flihrung. Bei dieser kommen zusatzlich
Tellerfedern zum Einsatz, die die Lange-
nausdehnung der einzel- «1

nen Bauteile ausgleichen E HE
Sicherheit bei der Erstab- E
sperrung sorgen.

und damit fiir noch mehr



Netzwerkbasiertes Lichtgitter als bessere Losung

Datalogic hat ein Lichtgitter im Portfolio,
das direkt an das Netzwerk >Powerlink«
angeschlossen wird. Damit sind Einspa-
rungen bei Sicherheits-Applikationen

moglich. Da eine Opensafety-Schnittstelle

wird das Muting — ebenso wie »Blanking«
oder andere Sicherheitsfunktionen - ein-
fach in der Automatisierungssoftware
programmiert. Besonders bei Seriengera-
ten wird so der Arbeitsaufwand wahrend

in das Lichtgitter integriert ist, entfallt die
Hartverdrahtung. Ein weiterer Vorteil von
netzwerkbasierten Lichtgittern ist die
Méoglichkeit, jeden Strahl einzeln auszu-
werten. Dadurch ldsst sich zum Beispiel
intelligentes »Muting« umsetzen. Zusatz-
liche Sensoren, wie sie bei bisherigen
Muting-L6ésungen notwendig waren, ent-
fallen. Bei einem Opensafety-Lichtgitter

Bereit fiir Industrie 4.0

Die Serie »R101< von Pepperl+Fuchs bietet
den derzeit kleinsten Distanzsensor sei-
ner Art. Mit der Kombination von Multi-
turn-Potenziometer und Drucktaste kann

Schonzeit fiir Lesebrillen

Beschlagfrei und mit kratzfester Be-
schichtung kombiniert »Iras«< die Merkma-
le klassischer Schutzbrillen mit dem Kor-
rektureffekt einer Lesebrille. Ausgestattet
mit individueller Sehstarke und zertifi-
ziert nach EN 166:2001 / EN 170 schiitzt
»lras« zuverldssig die Augen vor dufleren
Einfliissen und korrigiert optische Fehl-
sichtigkeit der Dioptrien-Werte +1, +1,5,
+2, +2,5 und +3,0. Die eigene Lesebrille
kann so wahrend der Arbeitszeit getrost

der Inbetriebnahme erheblich verringert.
Auch die Diagnose wird erleichtert: Die In-
formationen miissen nicht
von blinkenden LEDs ab-
gelesen und interpretiert
werden, sondern stehen
im Klartext zur Verfiigung.

ethernet-powerlink.org

der Anwender samtliche Funktionalitaten
intuitiv einstellen. Zwei LEDs visualisieren
die Betriebsbereitschaft sowie den Status
der Sensoren. Die Baureihen >R100¢ und
»R101¢ sind durchgangig mit 10-Link aus-
gestattet. Sie erweitern das Sensorik-Port-
folio von Pepperl+Fuchs .
und ermoglichen es, ge- E E
1
baute Produktionsprozes-
se zu vernetzen. EI'

maR >Industrie 4.0¢ aufge-
pepperl-fuchs.de

im Etui verweilen — argerliche Kratzer
und Schlieren sind nun passé. Auch auf
das Wechseln zwischen Schutz- und Lese-

Mehr Sicherheit durch
weniger Rauchemission

Brady bietet fiir die Leitungs- und Ka-
belkennzeichnung normenkonforme
Schrumpfschlduche, die halogenfrei
sind und sich durch eine geringe Rauch-
entwicklung auszeichnen. Dies sorgt
bei einem Feuer in geschlossenen Rau-
men fiir mehr Schutz. Die halogenfreien
Schrumpfschlduche mit geringer Rauch-
entwicklung erfiillen die britischen und
europaischen Normen fiir die Freisetzung
von Rauch und giftigen Gasen. Die neues-
te Generation von Bradys halogenfreien
B-7641-Schrumpfschlauchen mit geringer
Rauchentwicklung erfiillt die Anforderun-
gen der Norm »BS 6853¢, Fahrzeugkatego-
rie »ac¢. Sie Schrumpfschlauche erfiillen
zudem die europadische Norm >EN 45545-
2, Vorgabe »>22/23/24«, Fahrzeugkatego-
rie »HL3«. EN 45545 wird voraussichtlich
die verschiedenen Normen ersetzen,
die bisher in in unterschiedlichen Lan-
dern gelten. Bradys neue
Schrumpfschlduche  zur E' E
Leitungs- und Kabelkenn-
zeichnung erfiillen diese
Norm bereits. E
brille kann so verzichtet werden. Gleich-
zeitig kommt »lras< den Anforderungen
der BGR 192 nach, die den Einsatz von
Korrektionsschutzbrillen empfiehlt, da
handelsiibliche Korrektionsbrillen keine
Schutzwirkung aufweisen.
Besonders komfortabel fiir
die Trager: Die rahmenlose
Ausfiihrung  ermdglicht

perfekte  Rundum-Sicht
ohne Einschrankungen.

engelbert-strauss.de
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Bei Betriebsfeiern auf
Stolperfallen achten

Grundsatzlich sind die Kosten einer Be-
triebsveranstaltung steuerlich abzugs-
fahig. Wird jedoch die Freigrenze von 1o
Euro inklusive Mehrwertsteuer pro Mit-
arbeiter Uiberschritten, streicht der Fiskus
den Vorsteuerabzug fiir samtliche Veran-
staltungskosten. Bei Verletzung der Frei-
grenze wird ein privater Charakter der Feier
unterstellt. Obendrein fuhrt dies dazu, dass
alle Veranstaltungskosten lohnsteuer- und
beitragspflichtig werden. Gerade bei Som-
merfesten ist erhohte Vorsicht gefragt,
denn der Teilnehmerkreis wird gerne um
Angehdrige der Arbeitnehmer erweitert.
Hier lauert eine zusatzliche Falle: Die Frei-
grenze gilt nicht pro Teilnehmer, sondern
pro teilnehmenden Mitarbeiter. Der auf
betriebsfremde Personen entfallende An-
teil an den Gesamtkosten ist dem zugeho-
rigen Arbeitnehmer zuzurechnen. Schnell
wird die Freigrenze lberschritten, ohne
dass sich Chef und Mitarbeiter dariiber im
Klaren sind. Unternehmen sollten daher
genau dokumentieren, wer allein oder in
Begleitung an der Betriebsfeier teilgenom-
men hat. Diese Dokumentation ist erfor-
derlich, um die Kosten pro Gast bestimmen
zu konnen. Wird die kritische Grenze von
110 Euro auch nur um einen
Euro Uberschritten, miissen El’ir E
Mitarbeiter auf die gesam-
ten Kosten Lohnsteuer und
Sozialabgaben entrichten.

wws-gruppe.de

Probezeit und Praktikum
sind stets zu trennen

§ 20 Satz 1BBiG ordnet zwingend an, dass
das Berufsausbildungsverhaltnis mit einer
Probezeit beginnt. Beide Vertragspartner
sollen mit dieser Regelung ausreichend
Gelegenheit haben, die fiir die Ausbildung
im konkreten Ausbildungsberuf wesentli-
chen Umstande eingehend zu priifen. Dies
ist nur unter den Bedingungen des Berufs-
ausbildungsverhaltnisses mit seinen spezi-
fischen Pflichten moglich. Die Dauer eines
vorausgegangenen Praktikums ist deshalb
nicht auf die Probezeit in einem folgenden
Berufsausbildungsverhalt- E
nis anzurechnen. Auf den
Inhalt und die Zielsetzung =
des Praktikums kommt es
nicht an.

dvbw-legal.de
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Bei Massenentlassung
ist Schriftform Pflicht

Beabsichtigt ein Arbeitgeber, eine Massen-
entlassung vorzunehmen, so hat er den Be-
triebsrat schriftlich unter anderem Uber die
Griinde fiir die geplanten Entlassungen zu
unterrichten. Dies wurde in einem vom BAG
entschiedenen Fall nicht vorgenommen.
Mit dem Betriebsrat wurde aber ein Interes-
senausgleich mit Namensliste abgeschlos-
sen. In diesem Interessenausgleich erklarte
der Betriebsrat abschliellend, er sei umfas-
send gemaR § 17 Abs. 2 KSchG unterrichtet
worden. Dies erachtet das BAG als ausrei-
chend. Ein etwaiger Schriftformmangel der
Unterrichtung liber eine geplante Massen-
entlassung wird durch die abschlieBende
Stellungnahme des Betriebsrats im Inter-
essenausgleich geheilt. Dafiir spricht der
Zweck des Unterrichtungserfordernisses.
Dieser besteht darin, dass der Betriebsrat
konstruktive Vorschlage unterbreiten kon-
nen soll, um eine Massenentlassung zu ver-
hindern oder die Zahl der zu kiindigenden
Mitarbeiter einzuschranken. Diesem Zweck
wird nach Auffassung des BAG geniigt,
wenn der Betriebsrat aufgrund schriftlich
fixierter Angaben des Arbeitgebers zu den
geplanten Entlassungen eine abschlieRen-
de Stellungnahme abgibt. Allein miindlich
getroffene Vereinbarungen
reichen also keinesfalls aus.
Das BAG hat damit die Ent-
scheidungen eines Arbeits-
gerichts bestatigt.

ritter-gent.de

Mehr Urlaubstage fiir
die Alteren ist rechtens

Gewahrt ein Arbeitgeber dlteren Arbeit-
nehmern jahrlich mehr Urlaubstage als
den jiingeren, kann diese unterschiedli-
che Behandlung wegen des Alters unter
dem Gesichtspunkt des Schutzes alterer
Beschaftigter nach § 10 Satz 3 Nr. 1 AGG
zuldssig sein. Bei der Priifung, ob eine sol-
che Urlaubsregelung dem Schutz alterer
Beschaftigter dient und erforderlich sowie
angemessen im Sinne von § 10 Satz 2 AGG
ist, steht dem Arbeitgeber eine auf die kon-
krete Situation in seinem Unternehmen
bezogene Einschatzungs-
prarogative zu. Die Klage E E
einer jlingere Mitarbeiterin ¥ ]
auf mehr Urlaub hatte vor
Gericht keinen Erfolg.

drgaupp.de

Anmerkung zum Kind
kostet 3000 Euro Strafe

Eine Bewerberin hatte sich bei einem Un-
ternehmen auf eine befristete Stelle in der
Buchhaltung beworben. Das Unternehmen
teilte ihr mit, dass die Entscheidung zu-
gunsten eines anderen Bewerbers ausfiel
und schickte die Bewerbungsunterlagen
zuriick. Auf dem Lebenslauf fand die Klage-
rin neben der von ihr verfassten Textzeile
>Verheiratet, ein Kind< einen vom Unter-
nehmen angebrachten Vermerk >7 Jahre
altl« vor. Das Landesarbeitsgericht sah da-
rin eine mittelbaren Benachteiligung der
Klagerin wegen des Geschlechts. Danach
verweise die Anmerkung »ein Kind, 7 Jah-
re altc auf mogliche Probleme bei der Be-
treuung eines Kindes im Grundschulalter
und damit die Frage der Vereinbarkeit von
Familie und Beruf. Zudem wird vom Ge-
richt eine Benachteiligung wegen des Ge-
schlechts vermutet. Das Unternehmen hat
diese Vermutung nicht widerlegen kénnen.
Insbesondere war es nach Auffassung der
Richter nicht ausreichend, auf die Einstel-
lung eines besser qualifizierten Bewerbers
zu verweisen. Denn dadurch werde nicht
nachgewiesen, dass das personalisierte
Merkmal bei der Entscheidung tberhaupt
keine Rolle gespielt habe. Der Nachweis
miisse vielmehr so gefiihrt .
werden, dass der Einfluss E E
unzuldssiger Kriterien posi-
tiv ausgeschlossen werden
konne.

franzen-legal.de

Keine Anrechnung der
Probezeit auf Wartefrist

Seit Anfang Mai 201 war ein Angestell-
ter als Leiharbeitnehmer bei einem Un-
ternehmen tatig. Danach wurde er von
dem Unternehmen mit Wirkung ab dem
o1. Dezember 201 in ein Arbeitsverhaltnis
tibernommen. Noch im Januar 2012 wurde
ein gutes Zwischenzeugnis ausgestellt. Am
29. Mai 2012 wurde jedoch das Arbeitsver-
haltnis kurz vor Ablauf der sechsmonati-
gen Probezeit gekiindigt. Die gegen die
Kiindigung gerichtete Klage wies das LAG
ab. Nach Ansicht des Gerichts finde das
Kiindigungsschutzgesetz .
noch keine Anwendung, da E E
der Kldger die sechsmona-
tige Wartezeit nicht erfiillt
habe.

franzen-legal.de




Medizinische

EUROIMMUN  ‘tebordiagnostiks

AG

. nélysetechnik

Faszination Labordiagnostik

Mehr als nur ein Job bei EUROIMMUN

Die EUROIMMUN AG ist einer der fihrenden Hersteller flir medizinische Labordiagnostik.
Mehr als 2100 Mitarbeiter in der ganzen Welt entwickeln, produzieren und vertreiben
Testsysteme zur Bestimmung von Krankheiten sowie die zugehdrigen Software- und
Automatisierungslésungen. Mit den Produkten von EUROIMMUN werden in tiber 150 Landern
Autoimmun- und Infektionskrankheiten sowie Allergien diagnostiziert und Genanalysen
durchgefuhrt.

Zur weiteren Expansion unseres Unternehmens suchen wir an den Standorten Liibeck, Dassow und GroRR Grénau
unbefristet in Vollzeit:

Ingenieure und Informatiker ™’

Gestalten Sie bei EUROIMMUN aktiv die Welt von morgen! Bei uns erwarten Sie flache Hierarchien,
kurze Entscheidungswege und viel Raum fir eigene ldeen. Darliber hinaus bieten wir lhnen als
Mitarbeiter neben einem erstklassigen Betriebsrestaurant einen Betriebskindergarten, Sport- und
Kreativkurse sowie uber 50 weitere Extras.

E lhre Zukunft beginnt hier:
EUROIMMUN AG

Mehr Informationen zu unseren g;gggfl'_’f’bm )
. . upec
1 Stellenangeboten finden Sie unter:

[=] . [=]

Ansprechpartnerin:

eitere Infos<< www.euroimmun.de/karriere Denise Duckert, Tel.: 0451 5855-25515
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Schnittiges in hochster Qualitat
Scherenproduktion der Extraklasse

Scheren sind tédgliche Begleiter, die nicht nur in vielen Berufen benétigt werden, sondern auch im privaten
Umfeld etwa beim Basteln, Nihen oder fiir leichte Schnittarbeiten im Garten unverzichtbar sind. Mit ganz
besonderer Qualitidt trumpfen die Scheren aus der Scherenmanufaktur des Unternehmens »>Scheren Paul« auf,
die bei guter Pflege selbst noch nach vielen Jahren nicht zum alten Eisen gehoren.

Der Bau praziser Scheren ist keines-
wegs eine Selbstverstindlichkeit. Das
vermeintlich einfache Handwerkzeug be-
darf einer ausgekliigelten Fertigungslo-
gistik, um aus Blechstreifen von zwei bis
drei Millimeter Dicke in bis zu 62 Arbeits-
schritten ein hochwertiges Schneidege-
rat fir Haushalt und Beruf zu zaubern. In
der Scherenmanufaktur Paul wird diese
Kunst seit 1886 zelebriert.

Die aktuell 9o hoch qualifizierten Fach-
leute sorgen dafiir, dass taglich bis zu
10000 Scheren in Spitzenqualitat entste-
hen, die zu 60 Prozent in den Export ge-
hen und zu 100 Prozent auf Qualitat ge-
testet sind. In weltweit 8o Lander werden
die Scheren geliefert, wo Qualitat »-Made
in Germany« nachgefragt wird.

Diese erstaunlich hohe Exportquote
kommt nicht von Ungefahr. Die in Harse-
feld produzierten Scheren gehdren zum
Besten, was fiir Geld zu haben ist. Billigen
Stahl, scharfkantige Griffe oder wackeln-
de Scherenblatter sucht man hier verge-

bens. Stattdessen erfreut ein satter Lauf,
akkurat zusammengepasste Scherenspit-
zen und ein tadelloser Griff nicht nur den
Fachmann. Und wie es sich fiir eine hoch-
wertige Schere gehort, sind die beiden
Scherenblatter nicht vernietet, sondern
verschraubt, sodass jederzeit der An-
pressdruck, der die beiden Scherenblatter
zusammenpresst und fiir den satten Lauf
sorgt, nachreguliert werden kann.So kann
es nie passieren, dass sich das Schnittgut
in der Schere verklemmt. Zudem kann so
die Schere bequem demontiert werden,
falls sie nach vielen Einsatzjahren nach-
geschliffen werden muss.

Gemacht fiir Generationen

Doch bis dahin wird viel Zeit vergehen,
schlieRBlich kommt bester Stahl mit der
Werkstoffnummer 1.4034 zum Einsatz.
Dies ist ein martensitischer, nichtrosten-
der Stahl, der auf 55 bis 56 HRC gehartet

Die Scherenmanufaktur Paul fertigt seit 1886 unterschiedliche Scheren von héchster
Quialitat. Fiir die Scheren wird rostfreier Stahl verwendet, der auf 55 bis 56 gehartet
wird, wodurch die Scheren eine extreme Robustheit und Langlebig bekommen.
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Ein Blick auf die Scherenoberflichen
offenbart, dass zwischen Billigschere (li.)
und Paul-Schere (re) Welten liegen.

wird. Wegen seiner guten Eigenschaften
wird dieses Material auch fur Messer in
der Lebensmittelindustrie verwendet.
Dieser Werkstoff ist um Klassen besser als
derjenige Stahl, der fiir Billigscheren ver-
wendet wird. Die Scherenblatter aus dem
Billigstahl besitzen oft lediglich eine Har-
te von 40 HRC, was der Lebensdauer sol-
cher Scheren arge Grenzen setzt. Schon
ein einmaliges Herunterfallen oder der
versehentliche Schnitt durch eine Heft-
klammer kann eine Scharte in der Schnei-
de zur Folge haben, die die Schere fiir be-
stimmte Arbeiten unbrauchbar macht.

Scheren aus der Scherenmanufaktur
Paul sind daher nicht zum Schnappchen-
preis zu haben. Schlieflich kostet alleine
der hochwertige Stahl schon so viel, wie
eine ganze Billigschere vom Wihltisch.
Wer sich fiir den Kauf einer hochwerti-
gen Qualitatsschere aus dem Hause Paul
entscheidet, bekommt iiber die ganze Le-
bensdauer gesehen viel Mehrwert gratis
dazu. Abgesehen davon, dass die Scheren
aus Harsefeld extrem robust sind und
zum Nachschleifen, wie erwahnt, demon-
tiert werden konnen, ist der Service von
Scheren Paul erwahnenswert: Selbst nach
20 Einsatzjahren werden kleinere Repara-
turen kostenlos ausgefiihrt.

Diese lange Einsatzdauer wird von die-
sen Scheren ohne Mihe erreicht. Dafir
sorgt nicht zuletzt das verwendete Griff-
material, das lichtecht, schlagfest und
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Aufgereiht auf Stangen warten die ange-
lieferten, ausgestanzten Rohklingen auf
ihre Weiterbearbeitung.

warmebestandig ist. Aber auch die wohl-
uberlegte Konstruktion ist an der Lang-
lebigkeit beteiligt. Beispielsweise sind
an denjenigen Scheren, die fiir leichte
Schnittarbeiten vorgesehen sind, der Griff
und das Scherenblatt zunachst getrennt,
werden jedoch mittels einer Montagevor-
richtung untrennbar ineinandergescho-
ben. Diese Untrennbarkeit wird durch die
Form im Griff und Blatt erreicht, was jeder
Klebelosung weit liberlegen ist.

Unverwiistlich

Scheren fiir anspruchsvollere Schnitt-
arbeiten bekommen hingegen einen an-
gespritzten Griff, wozu im Unternehmen
SpritzgieBmaschinen von Arburg und
Battenfeld im Einsatz sind. In diesem
Prozess wird Kunststoffgranulat bei 280
Grad Celsius verfliissigt und mit 100 bar
Druck in die SpritzgieBform eingespritzt.
Damit die beiden Formhalften wahrend
dieses Vorgangs durch den hohen Ein-
spritzdruck nicht aufgedriickt werden,
wirkt ein Gegendruck von 100 Tonnen auf
die beiden Werkzeughalften.

Derart hergestellte Scherengriffe sind
absolut unlésbar verbunden und trotzen
selbst dauerhaftem, harten Einsatz. Der
besondere Clou ist, dass fiir unterschied-
liche Zwecke gedachte Scheren mit ver-
schiedenen Grifffarben versehen werden.
Auf diese Weise ist auf einen Blick erkenn-

Per Handschliff erhalten Scheren von
»Scheren Paul« ihre weltbekannte Schiarfe,
die bei guter Pflege lange erhalten bleibt.

8
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Mittels Bandschleifmaschinen mit einge-
bauter Kopiereinrichtung werden Roh-
ling-Pakete in Form geschliffen.

bar, welche Schere fiir Papier, Pappe oder
Stoff gedacht ist. Uberhaupt besitzen die
Scheren von Scheren Paul einige Merkma-
le, die sich dem unbedarften Betrachter
nicht auf dem ersten Blick offenbaren. Da
ist zum Beispiel der Winkel der Schneid-
kante, der exakt auf den jeweiligen An-
wendungsbereich angepasst ist und von
Hand eingeschliffen wird. Universalsche-
ren besitzen an der Schneidkante sogar
eine Mikroverzahnung, die das Ausschie-
ben des Schnittguts unterbinden.

Um die besonders hohe Scharfe be-
stimmter Scherenmodelle zu erreichen,
wird eine mit Biffelleder bespannte
Scheibe eingesetzt. Die Oberflache jeder
Schere ist glatt, sauber geschliffen und
sorgfaltig mattiert oder poliert. Die Spit-
zen passen in geschlossenem Zustand
perfekt zueinander. Trotz der hohen,
taglich produzierten Stiickzahl wird jede
einzelne Schere auf Gang und Schnitt ge-
testet, ehe sie ausgeliefert wird. Qualitat
wird so im wahrsten Wortsinn seh- und
splrbar.

Klare Qualitatsunterschiede

Wird eine Billigschere neben eine Paul-
Schere gelegt, kann sofort der Unter-
schied optisch erkannt werden. Bereits
wenige Testschnitte zeigen, dass hier
wirklich Welten zwischen beiden Produk-
ten liegen. Kein Wunder, dass sogar sehr

Via Atzverfahren bekommt jede Schere

entweder das Scheren Paul-Logo oder
das Logo von Partnerfirmen.

Fiir besonders anspruchsvolle Schneid-
arbeiten erhalten die dafiir gedachten
Scheren angespritzte Griffe.

renommierte Unternehmen ihre Scheren,
versehen mit dem eigenen Logo, von der
Scherenmanufaktur Paul beschaffen. Hier
gibt es Scheren fiir die Handarbeit ebenso,
wie Scheren fiir Kinder. Naturverbundene
finden hier mit Steinen von Swarovski be-
stlickte Blumenscheren, Hundebesitzer
freuen sich tber verschiedene Scheren fiir
ihr Tier und Pizzafreunde konnen mit der
Pizzaschere endlich sauber geschnittene
Pizzas ihrem Besuch anbieten.

Doch das ist noch lange nicht alles, was
im Portfolio von Scheren Paul steckt:
Krauterschere, Gefliigelschere, Schnei-
derschere, Handarbeitschere, Stickschere,
Bastelschere, Papierschere, Drahtschere,
Haarschere, Hautschere, Nagelschere, Ta-
pezierschere, Oberlederschere, Verbands-
schere oder Scheren fiir technische Stoffe
—es gibt nahezu nichts, was die Scheren-
manufaktur Paul nicht liefern konnte.

Und wer auf der Suche nach dem Beson-
deren fiir Messen, das Firmenjubildum
oder als Kundengeschenk ist, fiir den hat
man ebenfalls ein offenes Ohr: Ob limi-
tierte Auflage oder Einzelstiick — im Mal3-
atelier der Scherenmanufaktur ist man
fiir alle Wiinsche geriistet. Hier werden
selbst spezielle Anforde-
rungen an die Konstrukti- E E
on realisiert, was die grof3e I .
Erfahrung der Experten E
von Scheren Paul aufzeigt.

scherenmanufaktur-paul.de

Eine strenge 100-Prozent-Priifung stellt
sicher, dass ausschlieBlich taugliche
Scheren zum Endabnehmer kommen.
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Via DXF-Code zum CNC-Programm
Dem CAM-Geheimnis auf der Spur

CNC-Programme werden hiufig direkt an der Steuerung erstellt. Fiir umfangreiche Teile ist dieser Weg jedoch
zu kosten- und fehlerintensiv. Vielfach werden daher die per CAD gewonnenen Daten von einem CAM-System
zum Erzeugen von CNC-Programmen verwendet. Wie das geschieht, ist vielfach wenig bekannt. Eine wesentli-
che Rolle spielen die Eigenschaften der Elemente, wie etwa ihre Farbe oder die Linienart, mit der sie gezeichnet
wurden. Zeit, einmal Licht ins Dunkel der CAM-Welt zu bringen und aufzuzeigen, wie etwa das DXF-Format
zum Generieren von CNC-Code genutzt wird.

Immer mehr Bauteile werden derart
komplex konstruiert, dass es sich alleine
schon aus 6konomischen Griinden ver-
bietet, die dazu nétigen CNC-Programme
»ZU FuB“ zu erstellen. Ganz abgesehen
davon, dass eine manuell vorgenommene
Programmierung immer auch die Gefahr
der falschen Dateniibernahme beinhal-
tet, die im schlimmsten Fall zur massiven
Beschadigung der Werkzeugmaschine
fuihren kann.

Aus diesem Grund ist stets anzuraten,
einmal erstellte CAD-Daten fiir die CNC-
Programmerstellung  weiterzuverwen-
den. DXF, IGES, STEP und Konsorten sind
die etablierten Austauschformate, die in
der Regel verwendet werden, um Daten
vom CAD-System ins CAM-System zu
Ubertragen. Jedes dieser Datenformate
hat seinen eigenen, speziellen Datenfor-
mat-Aufbau, mit dem Objekte umfassend
beschrieben werden. Dazu werden Infor-
mationen, wie Abmessungen, Farbe und
Lage der einzelnen Elemente im Klartext
oder in codierter Form gespeichert.

Zu beachten ist, dass eine Ubergabe der
Daten vom CAD- zum CAM-System oft nur
mit mehr oder weniger groBen Datenver-
lusten moglich ist, da bisher keine Norm
existiert, die einen umfassenden Rah-
men zur reibungslosen Datenlibernahme

aus beliebigen Quellformaten festlegt.
Selbst Industrie-Standards, wie etwa das
DXF-Format von Autodesk, kénnen nicht
immer verlustlos gelesen werden, da
neuere Versionen dieses Datenformats
nicht selten eine leicht veranderte Daten-
struktur aufweisen, was weiterentwickel-
ten, leistungsstarkeren CAD-Version von
Autocad geschuldet ist. Darliber hinaus
werden Inhalte, wie Schraffuren oder Be-
maRungstexte von vielen Importfiltern
nur dann tibernommen, wenn diese zuvor
in eigenstandige geometrische Elemente
umgewandelt werden.

Kein grof3es Hindernis

Um aus DXF-Daten saubere CNC-Pro-
gramme zu generieren, ist es im Grunde
lediglich nétig, die Koordinaten von Ele-
menten, wie etwa Geraden und Kreisen
aus dem DXF-File auszulesen und in ent-
sprechende CNC-Befehle umzuwandeln.
Wer keinen passenden Konverter zur
Hand hat, jedoch mit einer Programmier-
sprache, wie etwa Pascal, C oder Visual
Basic umgehen kann, ist problemlos in
der Lage, sich selbst einen derartigen
Konverter zu schreiben. Dazu bedarf es je-
doch tiefergehendes Wissen, wie ein DXF-

File aufgebaut ist und wie diese Daten zu
passendem CNC-Code arrangiert werden.
Das DXF-Format ist leider alles andere
als leicht zu verstehen. Zudem wird das
Format, wie erwahnt, von Autodesk im-
mer wieder liberarbeitet, um moderner
Autocad-Software gerecht zu werden.
Dennoch gibt es mit ein wenig Ausdauer
kein Problem, dem Aufbau dieses CAD-
Datenaustauschformats auf die Spur zu
kommen. Wichtig ist, sich nicht von den
oft monstrésen GroRen einer DXF-Datei
entmutigen zu lassen. Es gilt, einige wich-
tige Schliisselworter zu kennen, nach de-
nen man suchen muss, um das Geheim-
nis des Formataufbaus zu entratseln. Da
das Format im lesbaren Klartext vorliegt,
kann zur Ergriindung des Codes jeder be-
liebige Editor verwendet werden.
Nachdem das Geheimnis geliiftet wur-
de, ist es notwendig, sich Gedanken zu
machen wie die nun vorliegenden Geo-
metriedaten am besten in CNC-Code
umzuwandeln sind. Dem Konverter muss
eine gewisse Intelligenz fiir die Umwand-
lung des Codes mitgegeben werden, da
DXF-Code in aller Regel auf dem 2D-Be-
reich fuSt. Ein direktes Umwandeln eines
DXF-Files in ein CNC-Programm ohne an
bestimmten Code-Stellen vorgenomme-
ne Einfligungen und Korrekturen wiirde

U

CAM-Programme analysieren Austauschformate, um aus den darin enthaltenen Daten der Geometrieelemente automatisiert CNC-
Code zu erstellen. Dazu eignet sich beispielsweise das DXF-Format besonders gut, da dieses im Klartext vorliegt. Hochentwickelte
Konverter konnen darauf allerdings verzichten, da sie viele CAD-Originaldateien direkt lesen und umwandeln kdnnen.

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016
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Die im DXF-Format abgelegten Daten der Elemente lassen sich relativ einfach identi-
fizieren und nutzen, wenn die dem DXF-Code zugrunde liegende Logik verstanden ist.

daher dazu fiihren, dass entweder das
Werkstiick, der Fraser oder im schlimms-
ten Fall sogar die wertvolle Maschine zer-
stort werden.

Der Grund ist, dass bei einer 1:1-Uberset-
zung des DXF-Files in ein CNC-Programm
alle Elementpunkte direkt — also ohne
Werkzeugriickzug - angefahren wer-
den, weshalb die Gefahr bestiinde, dass
ein Fraser beim Anfahren des nichsten
Element-Startpunkts mitten durch das
Werkstiick fahren wiirde. Es ist daher
notig, Abhebe- und Eintauchbewegun-
gen am Elementende beziehungsweise
Elementstartpunkt einzufiigen. Dariiber
hinaus ist es nétig, jeweils passende Wer-
te fiir Vorschiibe und Eilgédnge beim Uber-
setzungsvorgang in den entstehenden
CNC-Code einzufiigen.

Zusatzlich gilt es, steuerungsspezifische
Startroutinen und Verfahrbefehle festzu-
legen. Auch an die Achsbezeichnungen
ist zu denken, da diese nicht bei allen

i

#

N s |

Maschinen identisch sind. Der Grund:
Wahrend ein Hersteller seine Maschine
als Waagrechtfraismaschine versteht, die
per Anbau eines Senkrechtfraskopfes zur
Senkrechtfrasmaschine wird, sieht ein an-
derer Hersteller seine Maschine als Senk-
rechtfrasmaschine, die nach Abbau des
Senkrechtfraskopfes zur Waagrechtfras-
maschine mutiert.

Staunenswerter Datenberg

CAM-Programme beriicksichtigen all
dies, durchsuchen das umzuwandelnde
Austauschformat nach Geometrieele-
menten und arrangieren die dort ste-
henden Koordinaten gemeinsam mit
CNC-spezifischem Code neu. Leider sind
in einer DXF-Datei die gesuchten Geome-
trieelemente im wahrsten Wortsinn un-

ter einem Daten-Heuhaufen versteckt.

Mehrere hundert DIN A4-Seiten schon bei

nur wenigen Elemente sind keine Selten-
heit. Dies kommt daher, dass bereits nach
einem einzigen Befehl beziehungsweise
Koordinatenwert ein Return-Befehl er-
zwungen wird. Dies ist jedoch noch kein
Nachteil, sondern dient der Ubersicht. Das
eigentliche Problem liegt an den vielen
CAD-Befehlen, die mit der eigentlichen
Werkstiickgeometrie nichts zu tun haben.
Zu nennen sind die Mallangaben, das Pa-
pierformat oder Plotterinformationen. Es
lohnt daher, diese Dinge, wenn moglich,
auf einen eigenen Layer zu setzen und
diese beim Export der CAD-Zeichnung
in das DXF-Format auszublenden. Ein
grofer Vorteil des DXF-Formats ist seine
problemlose Lesbarkeit, da es im Klartext
und nicht codiert vorliegt.

Abhdngig von welchem CAD-Programm
die DXF-Datei erzeugt wurde, ergibt sich
stets ein leicht abweichendes Bild des
erzeugten Codes, selbst wenn das glei-
che Bauteil als Quelle dient. Der Grund
ist, dass wichtige Schliisselworter beim
Export in das DXF-Format von den un-
terschiedlichen CAD-Programmen nicht
unbedingt identisch bezeichnet werden.
Dies ist nicht zuletzt der fortschreiten-
den Weiterentwicklung des DXF-Formats
durch Autocad geschuldet. Hie3 beispiels-
weise das Schliisselwort fiir eine Linie in
einer fritheren DXF-Version von Autocad
schlicht >LINE«, so ist das heutige Schliis-
selwort fiir eine Linie >AcDbline«. Der
Wandel hat jedoch seine Vorteile, da alle
Elemente mit >AcDb« beginnen, was die
Suche nach ihnen sehr erleichtert.

Moderne Software hilt sich in der Regel
an diese Vorgaben. Das erlaubt es, selbst
preiswerte Software — wie etwa Corel
Draw oder TurboCAD - zum Erzeugen von
CNC-Programmen via DXF-Code zu nut-
zen. Doch schon sehr bald zeigt sich, dass
jeder Hersteller unter einer Linie etwas
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CAM-Programme miissen eine gewisse Intelligenz aufweisen, damit ein sicherer CNC-
Code erzeugt wird, der ohne Crashgefahr genutzt werden kann.

anderes versteht. Wahrend TurboCAD
eine Linie mit dem Schlisselwort >AcDblLi-
ne« kennzeichnet, verwendet Corel Draw
X4 dafiir das Schliisselwort >AcDbSplinex.
Wobei schnell klar wird, warum das so ist.
Corel Draw ist eher ein Programm fiir De-
signer und Kiinstler und weniger fiir Kon-
strukteure. Daher wird eine Gerade eben
als Polynomzug — denn nichts anderes ist
ein Spline — verwendet. Kiinstler haben
dadurch Vorteile, da so vielfdltige Mani-
pulationen der Objekte durch sogenannte
»Knoten« moéglich werden. Aus einer Gera-
den wird dann sehr schnell eine Kurve, die
sich bestens fiir das Erstellen flieBender
Formen eignet.

Geometriedaten verbergen sich im DXF-
File an ganz gezielt festgelegten Stellen.
Eine Linie beispielsweise wird, wie bereits
angesprochen, uber das Schliisselwort
»AcDblLine« eingeleitet. Die dazugehoren-
den Koordinaten der Linie folgen ihren
jeweiligen Codezahlen. Fiir den ersten
Punkt sind dies die Zahlen 10, 20 und 3o0.
Die diesen Zahlen nachfolgenden Zah-
lenwerte sind die Koordinaten des Lini-
enstartpunkts in X, Y und Z. Die X-, Y- und
Z-Koordinaten des Endpunkts werden
liber die Codezahlen 11,21 und 31 eingelei-
tet. Eine Polylinie hingegen wird uiber das
Schlisselwort >AcDbPolyline eingeleitet
und hat alle Punkte der Linie in sich ver-
eint, deren Koordinaten ebenfalls (iber
die Codezahle 10, 20 und 30 definiert sind.
Das Ende eines Elements wird mit dem
Code »o« kenntlich gemacht.

Manchmal gibt es bei der Verarbeitung
sehr groRer Polylinien Probleme beim
Umwandeln in einen CNC-Code, wenn
eine Speichergrenze zur Aufnahme der

Geometriepunkte Uberschritten wird. In
diesem Fall kann es helfen, die Polylinie
per entsprechendem CAD-Befehl in ein-
zelne Linien zu zerlegen, da einzelne Li-
nien in der Regel von CAM-Programmen
problemlos selbst in groBer Menge verar-
beitet werden kénnen.

Die Verwendung von Farben und Lini-
enarten im DXF-Code erlaubt die gezielte
Steuerung des Ubersetzungsvorgangs,
der auch als Postprozessorlauf bezeichnet
wird. Damit wird es zum Beispiel moglich,
bestimmten Bereichen die dazu passen-
den Schnittgeschwindigkeiten zuzuord-
nen oder zwischen Eilgang und Vorschub
umzuschalten.

Das Schlisselwort >AcDbEntity« bezeich-
net den Start desjenigen Abschnitts, in
dem die Attribute fiir das nachfolgende
Element aufgefiihrt werden. Der in dieser
Liste stehende Schliisselcode »62¢ identifi-
ziert die nachfolgende Zahl als Farbcode.
Eine »1« steht beispielsweise fiir die Farbe
Rot , wahrend eine >2¢ sich auf die Farbe
Gelb bezieht. Die Linienart ist nicht mit
Zahlen codiert, sondern wird liber Schlis-
selworter, wie >Mitte« oder >Durchge-
hend« direkt angeben.

Geschicktes Anwenden dieser Attribute
erlaubt es einem CAM-Programm zuver-
Iassigen CNC-Code zu erzeugen, der nach
jedem Endpunkt einer Kontur den Fraser
beziehungsweise Stichel vom Werkstiick

abhebt, das Werkzeug im '
Eilgang an den neuen Ein- Eﬁm
tauchpunkt verfdhrt und

im Vorschub auf Frastiefe

positioniert. E
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Die Gender-Ideologie
als Gesellschaftskrebs

Die ,Bundeszentrale fiir politische Bil-
dung” (bpb) wird vom Steuerzahler un-
terhalten und sollte eigentlich objektive
Sachinformationen an ihre Leserschaft,
bevorzugt Schiiler und junge Studenten,
vermitteln. Mit dem Winter 2015/16-Heft
Nr. 57 des bpb-Magazins >Fluter« hat die-
ses Journal aber leider seine Kompetenz
uberschritten und dazu beigetragen, dass
die widersinnige Gender-ldeologie ein
weiteres Mal unkritisch-naiv unter das
Schiilervolk gebracht worden ist.

Bereits im Editorial schreibt der Heraus-
geber, dass die biologischen Unterschiede
zwischen Mannern und Frauen, mit den
entsprechenden Geschlechterrollen, nicht
naturgegeben, sondern nur eine ,,macht-
volle Erzdhlung” seien. Diese, von Evoluti-
onsbiologen wie Charles Darwin offenge-
legte ,vermeintlich natiirliche Ordnung
der Geschlechter” sei in der Regel von
Menschen konstruiert und mit gesell-
schaftlicher Macht verbunden. Weiterhin
sei das Geschlecht leider , heteronorma-
tiv gedacht“: Homosexuelle und Trans-
gender seien friiher ignoriert und ausge-
schlossen worden, wird behauptet. Nach
Verweisen auf die Gleichberechtigung als
Verfassungsgut, den Feminismus und die
Geschlechtergerechtigkeit wird dem Le-
ser ,viel SpaR“ gewiinscht.

Als erstes Highlight der Fluter-Gender-
Story folgt ein Gesprach mit der Ge-
schlechter-Forscherin Sabine Hark. Hier
offenbart sich diese Ideologin in geradezu
peinlicher Offenheit. Die Frage, was sie in
ihrem Job als bekannteste Gender-For-
scherin Deutschlands tagtaglich zu tun
hat, antwortete die Sozialwissenschaft-
lerin wie folgt: »Ich vermittle den Studie-
renden, dass Geschlecht eine Kategorie
ist, mit der wir die Gesellschaft ordnen.
Wir haben alle eine Vorstellung von Ge-
schlecht, davon, wie Frauen und Manner
so sind, aber wo kommt das Wissen her?
Was sind die historischen Kontexte? Wel-
che sozialen und 6konomischen Konse-
quenzen hat das? Darum geht es in der
Geschlechterforschung.«

Biologen wissen, dass das Geschlecht
im Tierreich und beim Menschen keine
soziale Kategorie, sondern eine evolutio-
nar herausgebildete, genetisch veranker-
te Grundeigenschaft ist. Daraufhin wird
die Berliner ,Gender-Forscherin® gefragt,
warum sie selbst in biirgerlichen Leitme-

N
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dien wegen der Verbreitung ihrer ,Frau-
gleich-Mann-ldeologie® angegriffen wird.
Sie antwortet, dass es einen »Hass auf die
Gender-Studies« gibt, wobei es politisch
nicht opportun sei, gegen Gleichstellung
zu sein. Mit indirektem Verweis auf meine
eigenen Aktivitaten hebt sie hervor, dass
jetzt wieder starker mit der Biologie ar-
gumentiert werde, und man auf die »ver-
meintlich unhintergehbare Natur verwei-
se, die nur zwei Geschlechter vorsehe«.
Zur Frage nach der Zweigeschlechtlich-
keit als Norm antwortete die Gender-Frau
wie folgt: »Die Tatsache, dass ich in einem
biologisch als weiblich klassifizierten Kor-
per stecke, dass ich juristisch eine weib-
liche Person bin, sagt nichts dariiber aus,
ob ich mich personlich als Frau verstehe.
Das Geschlecht funktioniert als sozialer
Platzanweiser in der Gesellschaft. Das gilt
es zu verandern. Ob dann am Ende des
Tages 2,5 oder 12 Geschlechter staatlich
anerkannt sind, ist nicht entscheidend.«
In diesem Stil geht das Interview immer
weiter, und eine Sache wird dem Leser so-
fort klar: Fuir die ,,Gender-Forscherin“ Hark
sind die Begriffe »Mutters, >Kinder, >Fami-
lie« Fremdworter — woher soll sie dariiber
auch Bescheid wissen, sie lebt vermutlich
in ihrer keimfreien Homo-Life Style-Welt,
wie sie unter dem Schlagwort >Gender
Mainstreaming« auch im Fluter bewor-
ben wird. Fragwiirdig ist, warum derarti-
ge Personen zu Wortfiihrerinnen fiir die
Allgemeinbevélkerung erhoben werden.

Diese Ideologinnen wissen nicht, wie die
heteronormale Mehrheit, das heiSt lGiber
95 Prozent der Biirger, denkt und lebt; sie
malen sich aber an, den naturgegebenen
Lebensstil jener, die in ihren Kindern fort-
bestehen, zu kritisieren und verandern zu
wollen.

In einem kurzen biologischen Beitrag
werden ein paar armselige Fakten ge-
nannt. So verweist der Fluter-Autor etwa
auf das Testosteron, welches bei Mannern
,in besonders hohen Dosen“ vorkommt
und unter anderem zur Aggressivitat
fihrt. Auch einige Manner- beziehungs-
weise Frauenspezifische Krankheiten
werden erwahnt sowie auf Unterschie-
de im Gehirn verwiesen. Diese sachlich
korrekten Angaben werden aber gleich
wieder relativiert: Unter Hinweis auf ein
Buch mit dem Titel »Die Geschlechterliige:
Die Macht der Vorurteile tGber Frau und
Mann¢« wird behauptet, die Verhaltens-
unterschiede von Mann und Frau waren
nicht biologisch vorgegeben: Mannliche
sowie weibliche Gewohnheiten seien
durch Umwelteinfliisse oder Lernprozes-
se hervorgerufen und Uberhaupt ist es
denkbar, dass die Sozialisation auch bio-
logische Folgen hatte. Unter Verweis auf
fragwiirdige Befunde aus der epigeneti-
schen Forschung werden letztendlich alle
soliden Erkenntnisse der Biologie in der
Miilltonne entsorgt und als ,Vermeint-
lichkeiten® hingestellt.

In einer Fluter-Serie zur Vorstellung
beriihmter ,Gender-Vordenkerinnen®
werden die Damen Simone de Beauvoir
(1908-1986), Judith Butler (geb.1956) und
Alice Schwarzer (geb. 1942) vorgestellt,
verbunden mit einem Loblied auf ihre
Jrevolutiondren Thesen®. Beziiglich Frau
Beauvoir verweisen die Autoren auf den
Satz: »Man kommt nicht als Frau zur Welt,
man wird es« und schlussfolgern dann,
dass dieser unsinnige Ausspruch fiir den
Feminismus wichtig sei, weil sie auf die
soziale Konstruktion von Geschlecht hin-
gewiesen habe.

All diese Gender-Thesen, wie sie im Flu-
ter und anderswo dargeboten sind, wider-
sprechen den Erkenntnissen der Evoluti-
onsbiologie. Sie sollten daher von jedem
vernunftbegabten Menschen zuriick-
gewiesen und als irrationale politische
Emanzen-ldeologie betrachtet werden,
die paradoxer Weise viel Geld kostet, aber
Uberwiegend destruktiv
durch Geburtenriickgang, E E
Zerstérung der Famili- FI
en sowie Abwertung der @
Mutter wirkt.

evolutionsbiologen.de
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Um die Daten vermessener Prizisions-
werkzeuge festzuhalten, werden diese
noch oft auf Etiketten aufgedruckt. Bilz
hat mit seinem RFID-System diesbeziig-
lich weit Besseres im Produktportfolio.

Warmeeinfliisse machen die Fertigung
von Passungen sehr zeitaufwendig. Ab-
hilfe bringen Messtaster von Blum, die in
der Messmittelfertigung von Helios Preis-
ser fiir massive Erleichterung sorgen.

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
11. November 2016
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hochwertige CNC-Teilapparate vom Typ »ATC« im Produktportfolio.

Inserentenverzeichnis

AMB Messe Stuttgart 39 Gressel 25,01 Philipp-Matthaus-Hahn Museum 35
Anca 55 Horn 96 Rother 37
Bantleon 19 Index 2 Schuler Rohstoff 73
Behringer 7 Knoll 7 Tox Pressotechnik 10
Deutscher Arbeitgeberverband 42 Mecadat 13 Traub 21
Diebold 33, 41, 61,67,95 Messe Dreh- und Spanntage Stidwest 64 Weiss Rundschleiftechnik 51
Euroimmun 87 Museum Sinsheim 46

Evotech Laser 9,53,75 Nachreiner 3

Welt der Fertigung | Ausgabe o5.2016



diebold

13.-17.08.82078
Meaass Stuttgart

Halle 1 - Stand B74

* Top-Innovator
2014

OF0

=

0
WWW.T



Genauigkeit auf die Spitze getrieben
AMB

fur Metallbearbeitung

13.-17.09.2016
Messe Stuttgart

Halle 1 | Stand 1116
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Einfach perfekt flr hochprazises, wirtschaftliches Reiben: Bei der Bohrungsfeinstbearbeitung von E'-.-; E
@ 11,9 bis 140,6 mm erreicht unser Werkzeugsystem DR eine exakt einstellbare Rundlaufgenauigkeit - Ii-ﬁ-|:.
von < 3 pym. lhre Vorteile: héchste Vorschibe, einfachste Handhabung und Rundlaufeinstellung, hohe E‘ .&:
Wiederholgenauigkeit beim Schneidenwechsel sowie eine groBe Auswahl an Schneidstoffen, Beschich-

tungen und Anschnittgeometrien. Fur feinstgeschlichtete Oberflachen mit hoher Zylindrizitat und

Rundheit. www.phorn.de
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